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Besehrelbung 
TECHNISCHES GEBIET 

[0001] Die vorfiegende Erfindung bezieht sich auf das 
Gebiet der Formularherstellung. Sie betrifftein Formular 
mit heraustrennbarer Karte gemSss dem Oberbegriff 
des Patentanspruchs 1. 

[0002] Dane ben belrrfft die Erf in dung auch Verfahren 
zur Herstellung solcher Formularo gemass dam Ober- 
begriff des Patentanspruchs 5. 

STAND DER TECHNIK 

[0003] Formu tare der ganannten ArtsJnd bekanntaus 
WO 98/13213. 

[0004] in der Folien- und Dmcktragerverarbertung 
warden heuftg Folien oder Papiere, in unlarschledllch- 
ster Form und Ausgestaltung auf Endlosbahnen oder 
auch In Locher in diesen eingespendet Insbesondere 
im Etikettierbereich, irn Bereich des Formulardrucks 
und in der Herstellung von Integrierten Karten gewinnen 
solcheProzessezunehmend an Wichtigkelt Dies unter 
anderem deswegen, well die Nachfrage nach unter- 
schiedlichen DrucktfdgerquaJltaten und Elgenschaften 
auf einem Formularbogen unter optimaler Ausnutzgng 
von verschjedensten hochwertigen Material ien in Kun- 
denkreisen zunimmt. 

[0005] Zur Aufspendung von Folien oder Papteren auf 
eine Endlosbahn oder auf DwckiragerDOgen finden in 
der Regel Verfahren, wie sie beispfelswelse In der WO 
97/16370 (Hunkeler AG) beschrieben sind, Anwen- 
dung. Dabei wird das Spendamaterfal in Form elner 
Bahn zugefuhrt und zwischen dem Spendezylinder und 
einem mit Querschneidmesser ausgestatteten Gegen- 
zyllnder ebgetengt. Die auf dem Spendezylinder auflle- 
gendan Tefla warden an senile S6 end Infolge der Rotation 
des Spendezylindens auf den Drucktrager ubertragen 
und bleiben an diesem Ober eine Klebeschicht haften. 
Um die Teile an den Spendezyiindem wahrend der Ro- 
tation fasthalten zu kflnnen, werden diese meist a!s 
Saugzylinder gestalteL Die WO 97/16370 erwannt ais 
Alternative hierzu auch das Halt en der aufzuspend en- 
den Teile auf dem Spendezyflnder dgrch elektrostati- 
ache Krafts. 

[0006] HSufig mussan die Drucktrager nach der Auf- 
spendung zugeschnittener Teile eines SpertdemateriaFs 
zusatzlich noch im Bereich der Aufspendung ange- 
stanzt werden, 30 beispielsweisa bel der Herstellung 
von integrierten Karten, Dies erfolgt meist unmittelbar 
neoh der Aufspendung in einem nachgeschalteten Ar- 
bellsgang, wobei sich der Abgleich (Registerfuhrung) 
zwischen diesen zwei Arbeitsgangen insbesondere bei 
schnelien Produktionen schwierig gestagen kann. So 
wird in der Regel die Flflche des aufgespendeten Ma- 
terials grosszugig die Karte Oberlappend ausgeiegt, um 
sicherzustellen, dass auch bei relatlven Verschiebun- 
gen der Arbeftsschritte die Karte immer als ganzes von 



der Aufspendung bedeckt ist. 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

$ [0007] Der Erfindung liegt unter arderem die Aufgabe 
zugrynde, eln Formular mit herausrennbarer Karte zur 
VerfQgungzusteJIen, welches insbesondere hinsicrrtJich 
des optischen Erscheinungsbildes dar Karte verbessert 
isl Diese Aufgabe wird bei einem Formular der ein- 
™ gangs genannten Art gelost durch die im Kennzeichen 
des Patenianspruches 1 angegebenen Merkmale. 
[000BJ Das Schtchtmaterial wird daher zumindest an- 
nShemd von der Stanzfinie der Karte begrenzt und e$ 
wird auf eln Obartappen der Aufspendung Ober den ge- 
ts stanzten Kartenrand hinaus ganz oder im wesentlichen 
verzichtet. Die Karte erscheint dadurch dem Detrachter 
im Formular randfrei und bietat optlsch gegenOber den 
AusfOhrungen nach dem Stand der Technik ein wesent- 
lich verbessertes Erscheinungsbfld. 
x> [0009] Eine andere Aufgabe der Erfindung besteht 
darin, ein Verfahren zur VerfQgung zu stellen, welches 
die Herstellung von Formularen nach der voriiegenden 
Erfindung eriaubt Diese weitere Aufgabe wird bel ei- 
nem Verfahren der eingengs gennanten Art geiost durch 
2s die rm Kennzeichen des Patentanspruchs 5 angegebe- 
nen Merkmale. 

[0010] Werden Insbesondere die Stanzgiate direkt 
auf der 2ylindermantelflache (sog. Rotatjon&stanzen, 
Zyiinder, deren Zytindermantel unter Betassung der 

so stanzgrata etwas heruntergefrsst 1st, d -h , die Stanzgra- 
te sind integraler Teil desZylinders und unverstellbar In 
Hfihe und PosWonlerung) Oder bevorzugt auf einem, auf 
der Zylirtdermantefflachs insbesondere, magnetisch 
haftenden donnen Stanzolecn ausgebldet so kann der 

35 Spendeprozess bei ho hen Gaschwindigkeiten gefahren 
werden, ofme dass die StanzhOhe oder Stanzposition 
haufig nachreguliert warden mdssen. Ents pre oh end re- 
duzteren sich daduroh auch die Registrierungsprobie- 
me. Weitarhin kflnnen die Stanzgrata, da sie oicht als 

« Ouerschneidmesser ausgebildet sind, gekrummt ver- 
laufend, and Insbesondere bevorzugt wenigstensanna- 
hemd in sich geschtossene Linien bildend geetaltet wer- 
den. Dle&e Gestaltung eHaubt bersplelsweise das Aus- 
stanzen und Spendan von Tellen, deren AussOnkanten 

*S bellebfge Form haben. 

[0011] Eine bevorzugte Ausrohrungsform zeichnet 
sich dadurch aus. dass das Spendematerial rasp, dia 
Teile zwischen dem Spendezylinder und einem Gegen- 
zytinder gestanzt und/oder ausgestanzt werden und 

50 dass an&ehliessend die Teile durch Rotation des Spen- 
dezylinders auf das Formular befttrdert warden. Es kann 
auch vorgesehen sein, dass das Formular zwischen 
dam SpendazyUnder und einem welteren Gegenzylin- 
der gefQhrt und dort unter Einsatz mindestens einer auf 

55 dam weiteren Gegenzylinder ausgebfldeten SchnekJe 
von unten gestanzt wird. Schnelden konnen somit auf 
mehreren Zylindern vorhanden sein r so dass die Teile 
und/oder das Formular von verschiedenen Serten ent- 
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Jang verschiedener Umrisse an- und/oder ausgestanzt 
werden konnen. Erne soiche Anordnung is! enorm fle- 
xibe! und erlaubt die Aufbringung von dusserst vlelseltfg 
gefbrmten und gestanzten Aufspendungen. 
[0012] Sind Schnelden auf dem Spendezylinder vor- 5 
gesehen und sind weiter sowohl ein Gegenzyfinder als 
auch ein weiterer Gegenzylinder der genannten Art vor- 
handen, so ergibt sich der basondera Vortell, dass mtt 
diesen Schnelden sowohl im Spall zwrschen dem Spen- 
dezylinder und dem Gegenzylinder ate auch im Spall to 
zwischen dem Spendezlinder und dem weiteren Ge- 
genzylinder gestanzt werden kann. Es kann mil diesen 
SchnekJen daher im Spall zwischen dem Spendezylin- 
der und dem Gegenzylinder z.B. von einem Spandema- 
terial ein Teil ab- oder ausgestanzt, dieses nachfoJgend 13 
gemass der Erfmdung durch die Rotation das Spend e- 
zylinders und In den Schnelden quasi elngebettet auf 
das Formula* befordert und das Formular im Spatt zwi- 
schen dem Spendezylinder und dem weiteren Gegen- 
zylinder gleich auch noch sowie konturgleich mitdiasem 20 
Teil von der Spendesalte gastanzt werden. Auf diese 
Welse konnen die Arbeitsschritte des Aufependes ernes 
S pendemate rials tticks auf das Formular und das Stan- 
zen des Formulars in einem kombinierten Schritt zu- 
sammenzufa$£t werden. Das derart kombinierte Be- 2s 
spenden und Stanzen des Formula rs wlrd Im folgenden 
auch als "Spendestanzen" bezeichnet. Das gemdss der 
Erfindung auf der Oruckselte des Formulars befindliche 
Tnagermaterial wird bai diasem Vorgang ebenralts ge- 
stanzt. 30 
[0013] Hieraus ergibt sich mrt Vortell auch eine we- 
sentliche maschinenteohnische Vereinfachung da- 
durch, dass anstelle zwelar, Im Stand derTechnlk bteher 
stets separat und meist auch noch auf separaten Ma- 
schinengestellan reallslerter Module, namtlch eines 35 
Spendemoduls einerseits und eines Stanzmoduls an- 
derersefcs, lediglich noch ein einzelnes Modul benotigt 
wird, das als "Spendestanzmodul" bezeichnet werden 
kann. Zusatzllch entfaNen dadurch auch FGhrungsele- 
mente fur die Endlosbahn (wie z.B. ein Wendemodul), 40 
wie sle zwischen dem Spends- und dem Stanzmodul 
bisher stats eingesetzt wunten. Durch die Zusammen- 
fessung der Funkttonen Spenden und Stanzen in einem 
Modul gawirvnt man natQrllch auch Ptatz und Aufstel- 
lungetlgche; die Ratzeinsparung kann in Laufrtchtung *5 
der Endlosbahn mehrere Meter betragen. 
[0014] Eine weitere AusfuhrangsfoTrn ist dadurch ga- 
kennzeichnet, dass wenlgstens einer, Insbesondere be- 
vorzugt aber aJle derZylinder Magnetzytinder sind, dass 
die Stanzgrate als Stanzbteche ausgebildet sind, we!- « 
che StanzbJeche ain auf derZyHnderoberfleche desZy- 
linders aufliegendes Basisblech und wenlgstens eine 
sich Im weeentlichen senkrecht zum Basisblech und be- 
zuglich der Achse des Spendezylinders radial nach aus- 
sen erstreckende Schneidlinie umfassen, und dass die 33 
Stanzblecha durch magnetleche WechSelwinXung an 
den Magnetzylindem haftend angebracht sind. Derartt- 
ge Stanzgrate erlauben ein schnelles und ausserstfle- 
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xibles Zuschneiden der Teile bei gleichzeitig genngem 
Einstellaufwand der Maschine. Aussendem erlauben sie 
eine elnfache Verwendung von umlaufenden Schneid- 
linien, was sich betsptalsweise bairn Aufspenden von in 
der Flache an die Dlmensionen einer integrierten Karte 
angepassten Aufspendungen als gOnstlg erweist. Wer- 
den we item in die den zuzuschneidenden Teifen zugs- 
wandten SeJtenkanten der Stanzgrate fm weeentlichen 
senkrecht zur Zylinderebene ausgebildet, $0 dass die 
beim Zuschneiden errtstehenden Schnrttkanten der Tei- 
le Im wesenHlchen senkrecht zur Oberflache der Telle 
ausgerichtet sind. so kann ein manchmal auftretendes 
"Ausbluten" von fOr die Haftyng des Spendematertals 
auf dem Drucktrager verwandetem Selbstkleber ver- 
mieden werden; Es entstehen so keine IdsUgen kfeber- 
rOckstada im Randberelch der Aufspendung. 
[0015] Eine and ere AusfOhrungsform der Erfindung 
ist dadurch gekennzetchnet dass die Spendezylinder 
als Saugzyfinder ausgebildet sind, und dass so die Haf- 
tung der Telle wahrend der Rotation des Spendezylln- 
ders bewlrkt wlrd- Ebenfalls moglich 1st die eJektrostath 
sche Fixierung der Teila am Spandazyllnder. Bevorzugt 
wird da bei die Zyimdertlache des Spendezytinders in 
Rotationsrichtung des Spendezylinders Im wesentll- 
chen unmittelbar vor dem Eriassen der Teile von einer 
ersten Schwertelektrode elektrostatlsch polarisiert 
Auch kann es sich als vorteilhaft erweisen, wenn eine 
erste Schwertelektrode das zugefQhrte SpandBmaterial 
unmlHelbarvor dem Zuschneiden durch dleSchneidmit- 
tel elektrostattsch von der Seite der Selbstklebeschichl 
polarteiert wlrd. Oder aber es kann die Zylinderflache 
des Spendezylinders und die darauf llegenden Telle In 
Rotationsrichtung des Spendezylinders Im wesentJi- 
chen unmrttefbar nach dem ErfassBn der Teile von einer 
zwerten Schwertelektrode elektroslatisch polarisiert 
werden. 

[0016] Eine zusStzliche AusfQhrungsfbnn zeichnet 
sich dadurch aua, dass das Stanzblech Bohrungen auf- 
weist welche wenigstens teilweise Qber Sauglbchem 
eines Sdugzylinders angeordnet sind und welche die 
Ausblldung eines Untardnjckes ermogllchen, wobel die 
Bohrungen insbesondere bevorzugt im wesenUtchen 
unmittelbar In Rotationsrichtung des Spendezylinders 
hirrter einer vorderen Schneidlinie angeordnet sind und 
welche welts rh in bevorzugt elnen Abstand der Boh- 
njngszentren auhveisen. welch er mehr als zwei Mai so 
gross Istwle der Durch messer der Bohrung. So wlrd das 
Spendetefl unmittelbar bei Beginn des Stanzvorgangs 
vom Spendezylinder erfasst, und die genannte Beab- 
standung erlaubt aussardem einen belie bigen Abstand 
zwischen sefUichen Schneidlinien. ohne dass Saug boh- 
rungen des Sdugzylinders unter die seitlichen Schnrttir- 
nien zu liegen kommen und dadurch dlese deformleren. 
Wird das Blech wie weiterhin bevorzugt magnettsch am 
Spendezylinder flxiert und wlrd die saugende Eigerv 
schaft des gewtssermassen als magnetischer Saugzy- 
linder ausgelegten Spendezylinders nurzum Malten der 
Spendeteile varwendet, so ergibt sich der waitare Vor- 
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tell, dass das Blech bei Abschalten der Saugpumpe 
nicht von der Rolle faitt. 

[001 7] Erflndungsgemfiss ist das Spendematerial auf 
der unteren, dern Spend ezyllnder abgewandtan Serte 
wenigstens teilweiss mit einer Selbetklebeschicht be- 5 
sehichtet, so dass die Telle infolge der Haftwirkung der 
Sefbstklebeschicht auf dem Formular haften bfeiben. 
Welterhln kann das els Bahn zugefQhrte Spendemate- 
rial auf seiner mit der SelbstKieDeschicht versehenen 
Sella mit einern Abdeckrnatarial bedeckt seln, dieses 10 
Abdecfcmateriaf auf seiner dor Sefbstklebeschicht zuge- 
wandten Seite fest verbunden mit elner Trennschfcht 
versehen seln, und das Abdeckmaterial zusammen mit 
der Trennschicht vor oder Im wesentlichen wan rend 
oder aber auch nach demZuschneiden von der Selbet- is 
ktebeschicht der Spend e materia f bahn abgelSstund ab- 
gefOrnt werden. So kann in einfacherWelse Spendema- 
terial in Rotienform Zugefiihrt und ohne grossen teehnl- 
schen Aufwand, d.h. ohne in-line Belelmung oder fihn- 
licher Prozesse aufigespendet werden. Die ZufOhrung 20 
das Spendematerials kann in den melsten Fallen auch 
intermittierend erfolgen, wo bei das Spendematerial Im 
wesentilchen nur dann transportiert wird, wenn die er- 
sten Mittel im Segriff slnd, ern Teil zuzuschneiden und 
das Teil vom Spendezylinder erfasst wird. Falls notig ™ 
kann zusetzllch ein Ruckschritt eingebaul warden, bei 
welchem die Spendematerlalbahn in derZeitspanne, in 
der nteht gestanzt wird, etwas ruckwarts transportiert 
wird. So kann die Bildung von unndtig vie) AbfaU bei 
gleichzertig einfachem Aufspenden vermieden werden. 
Das RQckschrittverfahren kann mit VorteU auch zur Er- 
hohung der FosttJonlergenauigkeii des Spendegutes 
ganz allgemein verwendet werden. 
[0010] Welter© AusfQhrungsfbrmen des Formulars 
und des Verfahrens ergeben sich aus den a b hang i gen as 
Formular- und Verfahrensanspruchen. 
[0019] Das Formular nach der Erflndung zeichnet 
sich, wle oben ausgefuhrt, dadurch aus, das$ das 
Schichtmaterial im wesentlichen ausschliesslich die 
Flache der Karte Oberdeckend und bazugllch seines <o 
ausseren Randes Im wesentlichen konturgleich mit der 
Stanzlinie der Karte angeordnet ist, d.h. dass auf ein 
Oberlappen der Aufspendung Ober den gestanzten Kar- 
tenrand hinaus ganz oder zumindest Im wesentlichen 
verzichtet wird. Technisch lasst sich ein soiches Formu- 45 
lar besonders einfach mit elner der oben beschriebenen 
Vorrichtungen bzw. einem oben beschriebenen Verfah- 
ren herstellen. da bei diesen die passgenaue Stanzung 
und Aufspendung einfach realisiert werden konnen. 
Ausserdem lassen filch da mil bereits vorgangtg auf dem SO 
Formular aufgebrachte, gegebenenfails ebenfalls Karv- 
tendeekungsgleich gestaltete. Drucke relatlv ieicht und 
ohne grasse Registrierungsprobleme kombinieren, was 
die optische Wirkung weiter verstarict. 

55 

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN 

[0020] Die Erflndung soil nachfolgend anhand von 
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AusfQhrungsbslsplalen Im Zusammenhang mit den 
Zeichnungen naher eriautert werden. 

Fig. 1 zelgt eine schematische Darsteliung eines 
Waizenmechanismus zur Spend ung eines zuge- 
fQhrten Spendematerials wobei die gespendeten ' 
Telle von einem als Saugzytlnder ausgebildeten 
Spendezylinder sowohl zugeschnltten als auch 
transportiert warden und wobef der Spendezylinder 
auch die Endlosbahn anstanzt 

Fig. 2 zeigt elne schematische DarsteOung gemass 
Fig, 1, bei welcher die Teile durch elektrostatische 
Haftung auf dem Spendezylinder fixfert werden. 

Fig. 5 zelgt schematische Darsteltungen des Spen- 
dens bei welchen das Abdecken des Abdeckmate- 
rials von der Spendematerial bahn erst nach dem 
Zuschneiden der Teile erfolgt. 

Fig. 6 und 9 zelgen detalllteite Darsteltungen der 
Spahverhaitnisse zwischen Spendezylinder und 
Gegenzylinder beim Schneiden der TeJIe (a) und 
zwischen Spendezylinder und Gegenzylinder beim 
Spenden auf bzw. in die Endlosbahn (b). 

Rg. 10 zeigt das Aufspenden und anschtiessende 
Stanzen von bereits vorgaschnittenen Teilen, wel- 
che ubereine Trennlippe von einem Tragsrmalerial 
abgetrennt warden. 

F|g. 11 zelgl ein Formular mit integrierter Karte, wie 
es in einfacher Welse mit dem beschriebenen Ver- 
fehren hergestellt werden kann. 

Fig. 13 zeigt ein bevorzugtes AusfGhrungsbeispiel 
eines Stanzbleches. 

Fig. 14 zelgt elne Vorrichtung, bei welcher im 6e- 
reich der SpendemateriaJzufUhrung ein ROckschritt 
mittel s eines REickzugsroilenpaares gesteuert aus- 
fOhrbar ist. 

Fig. 15 zaigt das Ruckzugsrollenpaar der Vbmch- 
tung von Fig. 14. 

WEGE ZUR AUSfGHRUIMG DER ERFINDUNG 

[0021] Figur 1 zeigt eine einfache schematische Dar- 
steliung eines Aufspend mechan ismus, bei welchem 
Teile 12 von elnam Spendezylinder 13. hierais Seugzy- 
linder ausgebildet, erfasst, von am oder Im Spendezy- 
linder 13 flxlenen Schneidlinien 25b abgeiangt und an- 
schliessend auf eine Endlosbahn 15 aufgespendet wer- 
den. 

[0022] Ein Spendematerial-laminpt 20 wird von einer 
Rolle eingefDhrt, welches ein mit elner Selbstklebe- 
schJcht 22 verse henes Spendematerial 23 und ein auf 
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der Selbstklebeschlcht 22 aufgebrachtes Abdeckmate- 
rial 24 mit Trennschlcht 21 umfasst. Das Spendemate- 
rial 23 kann dabei Folie, Papier, Oder auch selbst wieder 
ein mehrscnJchtlges Laminat aus den verschiedensten 
Materialien sein. Eg 1st eelbstverstfindllch auch moglich. 
das Spendematerial in unbeleimter Form zuzufQhren 
und gewlssermassen elne in-line Beleimung vorzu ne ri- 
me n. Es erweist sich aber fur ein© Vielzahl von Produ- 
zenten ais wesentfich einfacher, das Spendematerial 
Binfach nur ab Rolle als belelmte Spendematerialbahn 
zuzufOhren und die Rollen von einem ftir Beschlchtgn- 
gen mit Selbstkleber speziaiisierten Untemehmen zu- 
llefem zu lassen. 

[0023] In einem ersten Schritt, wird das Abdeckmate- 
rial 24 uber geeignete Rollen 19 abgetrennt und abge- 
fuhrt. Oas varalelbende Spendematerial 23 wird an- 
schliessend mit seiner unbeleimten Selte dem Spende- 
zylinder 13 zugewandt in den Spalt zwischen dam 
Spendezylinder 13 und einem Gegenzyllnder 10 ge- 
fOhrt. Der Gegenzyllnder 10 kann bereichsweise in den 
Zonen, gegen welche die am Spendezylinder 13 ange- 
brachten Schneidlinien 25b bei Rotation der be Wen Zy- 
linderzu Megan kommen, mit Gegenblechen 11 verse- 
hen werden. Die TeDe 12 werden derart zwischen Go- 
genzylinder 10 und Spendezylinder 13 von den 
Schneidllnien 25b, welche umlaufand oder die Quer- 
Schneider ausgelegt sein konnen, vereinzelt. Ein gege- 
benenfalls entstehendes Stanzgltter 26 kann hlnter dem 
Spalt elnfach abgefGhrt werden. Die ZuKlhrung der 
Spend a material bahn 23 kann dabei auch intermittie- 
rend gestaltet warden, betsplelswelse indem nur vorge- 
schoben wird, wenn die Schneidlinien 25b Im BegrifT 
sind, zuzuschnelden. So kann die Beabstandung der 
aufgespendeten Telle 12 optimal elngestellt und der Ab- 
fall an Spendematerial 23 reduziert werden. Es kOnnis 
zusStzlich sogar ein ROckschrlrr zwfsehen Jeweils zwei 
Vorscnubbewegungen ausgefGhrt werden. 
[0024] Der mltderzugefuhrten Endlosbahn 16 wenig- 
stens Im Moment des Spendens gleichlaufend mrtrotia- 
rende SaugzyUnder 13 transportfen die Telle 12 durch 
seine Rotation auf die Endlosbahn, wobei die Teile 12 
wahrend der Rotation durch den saugenden Unterdruck 
am Zylinder 13 haften bleiben. Vbrteilhafterweise soUte 
der Saugzylinder 13 derart elngestellt werden, dass die 
Saugwirkung im Bersich des Spendens kurz unterbro- 
chen wild, urn Glcheaustellen, dass die Teile 12 nach 
dem Kontakt mit der Endlosbahn 15 nicht am Zylinder 
13 haften bleiben. Wahrend des Spendens wird glalch- 
zeibg mit der StanzJinie 25b auch noch die Endlosbahn 
15 an- oder ausgestanzt Dies erfolgt im GegendrycK 
gegen eine Anpresswalze 1 6. Es ergibt sich so die Mdg- 
Ncnkeit, in jenen Konturabschnitten dee aufgespende- 
ten Materials, In welchen dies erwQnscht ist, den Zu- 
schnitt der Teile 12 und die Stanzung der Endlosbahn 
15 in von der Prozessfuhrung gewissarmassen natur- 
Hch vorgegebener Prazision ayfeinanderabzustimmen. 
In dieser Weise kfinnen beisplelswelse ohne grosse Re- 
gisterelnstellungen a us der Endlosbahn 15 neuartkje 



Formulare mit integrlerten Karten hergestellt werden, 
bei welchen das aufgespendete Material wenigstens 
bereichsweise praktisch exakt konturengleteh mit der 
Stanzung der Karte ausgefGhrt ist und auf eine optisch 
5 unschflne Gbarlappung dee Spendematerials Ober die 
Stanzlinien hinaus kann verzichtet werden. Es entste- 
hen derart nicht nur ansprechendere Produkte, sondem 
es kann zusatzJich Spendematerial 23 gespart warden. 
[0025] Meist werden fur das AbJangen von Teilen 

19 nach dem Stand der Technlk Schneidzytinder verwen- 
det, in welchen Messer in Messemuten etngelaseen 
slnd. Als Schneldzyllnder wirkt nach dem Stand der 
Technik dabei nicht der Spendezylindor, sondem der 
obenllegende Gegenzylinder, d.h. die Anbringung der 

'5 Schneidmittel ist vertauscht. Die u.U. unterschiedltchen 
Geschwindlgkelten von Spendezylinder und Schneid- 
zylinder, welcher setbar zusatzJich noch e'ne von der 
FArdergeechwlndlgkeit des Spendematerials 23 ver- 
schiedene Geschwindigkeit haben kann, urn die Lfinpe 

20 der Teile 1 2 einzua teilen t haben bis her an dieser Tech- 
nik festhattan lassen. Derartige Schneldzylinder haben 
aber fur die in diesem AusfGhrungsbeisplel beschriebe- 
ne Aufgabe, in welcher die Schneldzylinder auch gle'tch- 
2eitig Spendezylinder sein sollen r eine Relhevon Nach- 

25 teilen: Die In (href H$he verstellbaren Messer mtissen 
hem fig nachjustiert werden. So istz.B. ein Nachjustleren 
der Messer In den Nuten ndtig, wenn die Geschwindig- 
keit des Ablauts verandert wird, aber auch wenn dee 
Spendematerial 23 in seiner Dicke oderZusammanset- 

30 zung andert. Ausserdem konnen eelbstverstandlich nur 
dort Messer angeordnet werden, wo in den Schneidzy- 
lindem auch Nuten dafOr vorgesehen sind, was die Eln- 
stellung des Ablangens elnechitinkt. 
[0026] ZusatzOch zeigt es sich, dass die Durchlaufga- 

33 schwlndigkelt von solchen Schneldzylindem ziemtlch 
begrenzt ist was sich im Zusammenhang mit dem in 
Figur 2 skizzJerten AuefOhrgngsbeisptel insbesondere 
deshalb als limiderend suswirkt, well mit elektrostatt- 
scher Haftung der Telle 12 auf dem Spendezylinder et- 

40 gentlich hohere Durchlaufgeschwindigkeiten mfiglich 
w^ren. 

[0027] Es zeigt sich, dass die obigen Probleme in ef- 
fekttver Weise behoben werden konnen, indem als 
Spendezylinder 13 ein Magnetzyllnder verwendet wird, 

45 auf welchen Stanzbleche 25. in Figur 1 z.B. in Quar- 
schneidelinie, Oder aber auch in umlaufender Schneid- 
linie. magnetisch haftand aufgebracht slnd. Die Stanz- 
bleche 25 bestehen dabei aus einem Basisblech 25a. 
welches sich der Zylinderflache in seiner Rundung an- 

so passt, und welches auf der Zylinderflache aufliegt, so 
dass elne gute magnetleche Haftung de$ Stanzbiechs 
25 auf dem Magnetzylinder 13 mOgtich 1st und elner 
darauf verlaufenden Schneldlinie 25b. Meist wird so ein 
Stanzblech 25 hergestellt, indem ein Blech von bei- 

S5 spiefsweise ca. 0.5 mm Dicke unter Auslassung der 
Schneldllnle 25b auf elne Dicke von beiepiel&weiee ca. 
0.1 mm hinuntergeatzt wird. So hat das resultierende 
Ba$i5biech 25a anschtiessend eine Dicke von ca. 0.1 
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mm, und die Schnefdllnle 25b stent urn 0.4mm Goer das 
Basisblech 25a hinaus. Die Schneidlinie 25b wird nach 
dem Atzen zur SchaYfung auch noch geschliffen. Solche 
Stanzbleche werden in der Etikettentechnik fur die An- 
stanzung von Etlketten eingesetzt, dort aber auch nur 
unter Bedingungen, bei welchen das zu schneldende 
Gut und der Magnetzylinder mit glefcher Geschwindig- 
keit rotieren, somlt Gin Verrucken der Stanzbleche 25 
auf dem Magnetzylinder kaum auftreian kann. Ausser- 
dem wird in der Etikettentechnik bei der Vorbearbeitung 
und anschliessenden Aufspendung grundsStzlIch an- 
dersvorgagangan. In elnem ersten Arbeitsgang wird ein 
Spendematertallamirat, sozusagen off-line, jeweQs be- 
druckt und ausgestanzt, wobei nur die Etiketten auf dem 
Abdeckmaterial verbleiben, das Stanzgitter dagegen 
entfarnt wird. In elnem nachsten Arbeitsgang werden 
die auF dem Abdackmatarial haftenden Etiketten Ober 
ein Schwert gefuhrt vom Abdeckmaterial abgetrenni 
und aufgespendet 

[0O2S] Die Verwendung der Schneldtechnlk mlt Ma- 
gnetzylinder 13 und Stanzblechen 25 zum Ablangen 
Oder Ausstanzen und Spenden von Teilen 12 und End- 
losbahn 15 bzw. Drucktragerbogen erweist sich ats 
□berreechend problemlos. Um ein Klebenblelben der 
Teile 12 an Stanzblechrandem zu vermeiden, kann aus- 
serdem bevorzugt ein© Walza aus porosem Schaum- 
stDffvorgeae hen werden. Diese Walze wird mitSilikonol 
getrankt und lauft mit dam Magnetzylinder 13 an elner 
freiliegenden Stelle derart mit, dass die Stanzblecha 25 
beim Umiauf dec Mag netzyllnders 1 3 jeweils mit Silikon- 
61 benetzt werdea Es ist dabei wichtig, dass nur die 
Schneldllnien 25b, nichl aber dia Basiablecha 25a In 
Kontakt mlt der Schaumstoffwafze kommen. da anson- 
sten die Teile 12 u.U. mlt Slllkond verse hen werden, 
was die nechfolgende Verarbeitung storen kann. Die 
Verwendung von Magnetzylindem 13 1st geschwrndig- 
kelts- und materialunabhangig stabil und es ist kein 
Nechjustieren notig. Sie lassan sleh In dleser Anwen- 
dung Bowohl aJ$ Saugzylinder als auch in etektrostati- 
scher Fixiertechnik einsetzen. Zusfltzlich kOnnen mil 
Magnetzylindem problemlos hohe Geschwindigkeitan 
gefahren warden, dar Ablangungsproze&s ist also nichl 
mehr geschwindigkeitsbestimmend. WShiend Quar- 
schneldemesser nach dem Stand der Technik meJst 
nicht in der Lage sind, dicke Material ten von mehr als 
0.1 mm bei hohen Geschwindigkerten zu zarschnalden 
(ein Problem, das insbasondere bei Polyesterfoiien suf- 
tritt), konnen Stanzbleche 25 auch problemlos bei Dik- 
ken von bis zu 0.2 mm eingesetzt werden. Magnetzylin- 
der 13 mit Stanzblechen 25, beide in dar Ganaulgkelt 
von wenigen Tausendstel mm als Stand der Technik er* 
hatiich, gestatten somit in der Anwendung des Ablfln- 
gens von zugefOhrtem Laminat h&here Prazision, Sta- 
bility und fangere Standzelt der Maschine und da mit 
auch hahere Wirtschafflichkeit das Prozesses. 
[0029] Ein welterer besonderer Vorteil der Verwen- 
dung von Stanzblechen 25 dar beschriebenen Art liegt 
darln, dass in einfacher Weisa baliabige Stanzfomnen 
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realisierl werden konnen, weil die LinienfOhrung der 
Schneidlinien auf den Stanzblechen natOrllch frel wahl- 
bar Ist. 

[0030] Sofem es auf Flexibility hinsichtlich dar Stanz- 
5 form und ihrer Lage im konkreten Anvyendungsfall nicht 
ankommt, konnten fOr den Spendezylinder naturilch 
auch solehe Zyllnder verwendet werden. bei denen die 
gewtfnschten Schneidlinien nach Art der Stanzbleche, 
jedoch direkt in ihre Oberflacha eingaarbeltet slnd (z.B. 
10 CNC-gafr3ste Rotatlonsstanzen). 

[0031] Verwendet werden konnten auch eofche Cylin- 
der, die partlell nur mit Magnetflflcnen ausgerOstet sind, 
snsonsten aber mindestens noch eine unmagnatl&the 
StanfflSehe aufwelsan. Diese Zyllnder konnten je nach 
*s Aufgabenstellung zur magnetischen Befestigung von 
Stanzblechen und/oder (ohne Gegenbleche) direkt ats 
Gegenzylinder eingesetzt warden. 
[0032] Figur2 zeigt eine schematische DarsteHung si- 
nes Aufspendemachanlsmus mlt elektrostatischer Haf- 
20 tung der Teile 12 auF elnem Spendezyllnder 29. Wie 
oben bei Pigur 1 beschrleben wird ein Spendemateri- 
allaminat 20 von einer Rolls elngefUhrt, welches ein mlt 
einer SelbstWebeschlcht 22 versehenes Spendemate- 
rial 23 und ein auf der Selbstklebeschtcht 22 aufgd- 
?£ brachtes Abdeckmaterial 24 mlt Trennschtcht 21 um- 
fa est. Dae Spendematerial 23 kann dabei wieder Folia, 
Papier, oder auch seibstwteder ein mehrschichtiges La- 
minat aus dan verschiedenstan Materlallen seln. Das 
Abdeckmaterial 24 wird zunachst entfemt und aufgerollt 
00 und das Spendematerial 23 mit freiliegender Selbstkle* 
beschicht 22 wfrd von elner Zugwalze 17 und der An- 
pressrolle 18 erfasst und eingetaktet. Zur genauen 
Eintaktung der Spendernatertalbahn 23 Kann wertemin 
ein e rater Fotomarkenleser 27 vorgesehan warden, wel- 
3$ char auf dam Spendematerial 23 vomandene Fotomar- 
ken abliest und diese mit entsprechenden Fotomaricen, 
welche von alnem zweltan, aber der Endlosbahn 15 an- 
geordneten Fotomarkenleser 31 abgetesan werden, ko- 
ordiniert Aussardem kann im Fall der Abtrennung von 
<0 Teilen 12 uber die ganze Breite der Spendematerial- 
bahn 23 so auch die Rotatfcnsgeschwindigkert des 
Spendezylinders 29 und damft die Abtrennlange optimal 
elngesteirt werden. Das Spendematerial 23 wird nach 
der Zugwalze 17 zwfcschen den Spendezylinder 29 und 
45 einen Gegenzylinder 28 gefuhrt 

[0033] Der Spendezylinder 29 kann gegebenenfalls 
mit einer dielektrischen Schlcht beschichtet seln. Diese 
Schlcht kann aus einem nicht-metalliachen Material wie 
Lack, Karamik, Kunstharz odar anderem Kunststoff 
so seln. Besonders gut© Haftwerte werden beispielsweise 
mit einer Potyasterfolle elner Dlcke von 50 und elner 
Acry1atdispersk)nskleberschicht von 20 }im arrelcht. Die 
drelektrische Schlcht kann zusatzUch vor dem Aufneh- 
men der Teile 12 von einer zusatzJIchen Schwertelek- 
55 trode elektrostatisch polarisiert werden (Zu beachten 1st 
hier aber, dass sich daraus die Gefahr einer Verielzung 
durch einen infolge des Potentlalunterschledes zwi- 
schen Erde und Zylinder 29 moglichen Fun kens prung 
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beim Beruhren des Zylinders 28 nach Abschatten der 
Maschine ergeben kann). Vor dem Zusehneiden derTel- 
la 12 wird die Spendematerlalbahn 23 von der die 
Selbstklebeschicht autweisenden Seite her von einar 
ersten Schwertelektrode 30 elektrostatisch potarisiert, 5 
und nach der Aufnahme der Telle 12 durch den Spen- 
dezyJinder 29 nach einer partlalfen Umdrehung des 
Spendezylindere 29 wlrd eln zweltes Mai elektrostatisch 
tlxiert und zwarmit einer zweiten Schwertelektrode 32. 
Die erste und die zweite Schwertelektrode wirken dabei 10 
gleichgerichtet polarlslerend, und die zweite Schwert- 
elektrode wfrkt somft haftungsverstarkend. Es werden 
dabei Spannungen von ca. 15 kV verwendet. Diese 
eJektrOStatische Polarisierung reicht aus. um dia Telle 
12 von der Aufnahme bis zur Abgabe auf die Endlos- *s 
bahn 15 gut am Spendezylinder 29 flatten zu lassen. 
Selbst leftfdhlg gemachte Pap (era odor Laminate, weh 
che zur besseren PrinterfShigkert elne stark verkOrzte 
Abkltngzelt der eiektrostatischen Ladung aufweisen, 
konnensoproblemlos aufgespendet werden. Insbeson- 20 
der© die Tatsache, dass nicht das aufzuspendende Ma- 
terial, sondern permanent der Spendezylinder 29 eJek- 
trostatl&ch potarisiert wind, ermoglicht ein besseres 
Transport ieren von lertfahlgen Spendamaterfallen. 
[0034] Das Vortiandensein der Schwertelektroden 30 25 
und 32 bletet kelne bedlenungsteehnlschen Neehteile, 
da elle Zurichtanbeiten entfallen. Die Anordnung der 
Elektroden 30 und 32 1st unkritisch, wenn der Magnel- 
zylinder 29 atektrtsch isoUert fst und eomtt Im Augenbilck 
der Meeseranriaherung keine Ablertung der Ladungen w 
stattfinden kenn (die Schneidlinien 25b sollten den Ge- 
genzyiinder 2B ohnehin nie berOhrBn). Ebenso muss 
darauf geachtet werden, dass kerne anderen geertieten 
Maschinenteile so nah an den Spendezylinder 29 Oder 
die Schwertelektroden 30 und 32 zu liegen kommen, 35 
dass eine Ableitung der Ladungen stattfinden kann. 
Wichtig ist natQriich, dass bei Ausschaltan einer solchen 
Anlaga die eiektrostatischen Ladungen sofortabgefuhrt 
werden. 

[0035] Die elektrostetische Haftung der Teite 12 auf 40 
dem Spendezylinder 29 kann selbstverstandlich auf 
vlelfalUge Welse bewlrkt warden. So ist beispielsweise 
bei gewissen Spendematerialien die beim Abziahen des 
Abdeckmaterlals eufr/etende Polarisienjng der Teiie ge- 
ntigend. Andererserts ist es audi mogllch, den Spends- 45 
zyllnder 29 zu isol ieren und unter Spannung zu setzen, 
und die Schwertelektroden 30 und 31 durch enJende 
Kontakte zu ereetzen* Afternatrv kann auch der Gegen- 
zylinder 28 a Is Schwertelektrode Oder als Erdung be- 
nutzt werden. Die Grflsse des Spendezylindere 29 ist so 
so zu wahlen, dass die maximale Spendelange mil Re- 
serve zwischen Schnittlinle und Aufspendelinie auf dem 
Umfang des Spendezyfinders 29 Platz findel 
[0036] Auf der Endlosbahn 16. bzw. den durchlaufend 
zugefuhrten Formularbogen kfinnen sich bore its vor 53 
dem hler beiraehteten Spenden aurgebrachte weitere 
Auf- oder Einspendungen befinden. So kenn, urn das 
Beiepiei der Formula re mit integrierten Karten wetter zu 



verfolgen, bereits vor dem hier betrachtetBn oberseiti- 
gen Aufspenden einer einfachen Folie 43 untersertig ein 
Tragermaterial 44, den Berelch derKarte Qberdeckend, 
aufgabracht sein, und bei der Spendung der oberseiti- 
gen Folie die Endlosbahn 15 und das Tragermaterlal 44 
angestanzt werden. Stellt man das Zusehneiden und die 
Spendung der oberen Autspendung 43 entsprechend 
ein, so kfinnen fntegrierte Karten hergestellt werden, 
welche In optiscn ausserst ansprecnender Weise ober- 
seitig nur den Bereich der Karte Oberdeckend von einer 
Folie 43 abgedeckt slnd- Derart neuartig, uberraschend 
einfach. und fQr den Endabnehmer angenehm Intuittv 
gestaltete integrierte Karten mit nur gerade die Flache 
der Karte tiberdeckenden Aufspendungen slnd an filch 
auch mlt sequentielten Verfahren z.B. unter Emsetz mo- 
damster Lasertechnik fur das Schnelden der Endlos- 
bahn herctellbar. Das oben geschflderte Verfahren er- 
weist sich aber gerade fOr diese neue Gestaitung der 
integrierten Karten wegen des WegfaJIs des ansonsten 
Insbesondere bei echnellen Durchldufen schwierigen 
relativen Abgleichs der einzelnen Spends- und Stanz- 
schritte (Reglsterhaltigkeit) als besonders geeignet. 
[0037] In den Beisptelen von Fig. 1 und Fig. 2 wurde 
das Abdeek material 24 von dem Spendematerial 23 je- 
wefls schon vor dem Zusehneiden der Telle 1 2 abgszo- 
g&n und abgefQhrt Insbesondere wenn das Zusehnei- 
den der Teile 12 ein Ausschneiden mit dem Vemleiben 
ernes Stanzgitters 26 ist, ist dies von Vbrteil, wail sich 
dann die entsprechenden Schlchten slcher und sauber 
voneinander trennen lassen. Hierbei kommt allerdings 
die durch das Abziehen des Abdeckmaterlals 24 rreige* 
legta Selbstklebeschicht 22 zwangslduflg In Kontakt mft 
nachfolgenden Vorrichtungsteilen wie z. B. der An- 
preasrolle 18 sowJe dem Gegenzyllnder 10 In Fig. 1 . Da- 
mn das Spendematerial nicht an diesen Elementen Me- 
ben bleibt, mussen diese mit dehasiven Oberflachen 
ausgertlsiet sein. Entsprechende Oberfiachsn sind im 
Stand derTechnik bekannt und stehen grundsatzlich zur 
VerfUgung. 

[0030] Figur 5 zeigt Spendemeohanismen, bei wel- 
chen das Abdeckmaterial 24 erst nach dem Zusehnei- 
den der Teile 12 abgefuhrt und insofern das vorgenann* 
te Problem sowte die Notwendigkelt, Vorrlchtungsele- 
mente mit dehdsiven Oberflachen auszurOsten. von 
vom herein venmteden wird. HlerbeJ muss allerdings, 
ggf. durch zuafltzliche Massnahmen, sichergestellt war- 
den, dass sich die aufzuspendenden Teile 12 nach dem 
Zusehneiden sicher und leicht von dem Abdeckmaterial 
24 sowie aus einem allfSlligen Stanzgrtter 26 losen, um 
von dem Spendezylinder Qberhaupt Obemommen wer- 
den zu kfinnen. Als eine solche zusatdich Massnahma 
wird im Beispiel von Fig. 5 das Spendemateriallaminat 
zwecks Veningerung der Haftung zwischen selnen 
Schichten vor dem Zusehneiden vorfibergehend vorge- 
trennt. In Figur 5a) wird dss Spende material la min at 23 
enlsprechend erst in einer Vorratsschfaufe 75 von einer 
ftofle 66 abgerollt, dann von zwei Vorschubrollen 72 er- 
grlffen. Vbr dem Zusehneiden wfrd nun die Abdeckma- 
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terialbahn 24 von der Spen de materia I bahn 23 abge- 
trennt und erst Kurz vor oder im Spalt zwischen Gegen- 
zylinder und Spendezylinder wleder unter Einfluss airier 
ersten LuftdQse 69 auf das Spendematerial zurflckga- 
fOhrt Nach dem Zuschneiden durch die Schneidbleche 
25 wird unmlttelbar hinter dem Spalt die Abdeckmaterl- 
albahn 24 unter dem Einfluss einer zweiten LuftdGse 70 
abgezogen und das Teil 12 vom Spendezylinder auf die 
Bahn 15 transportlert. Die Haftung auf dam Spendezy- 
linder wird in diesem AusfOhrungsbelspiel wiedeaim 
mlttels elektrostettecher Haftung bowiiKt Zur besseren 
Haftung der Telle 12 in den Stanzblechen 25 wShrend 
des Rotailonstrensports kann, wie in Rgur 5b) angege- 
ben, eine dielektrische FoJie 76 zwischen die Schneid- 
Hnten 25b elngeiassen warden. 

[0039] Der Mechanismus in Rgur 5c) verzichtet auf 
eine Vortrennung* Zur sicheren Trennung wird hier al- 
iasings unmlttelbar hlntar dem Spalt eine Trennllppe 82 
angeordnet, welche das AbdeckmateriaJ 24 um eine 
scherfe Kante fohrt, so dass die Telle 12 lelchter ablo- 
3en. Die Trennlippe 82 weist dabei vorzugsweise bei ca. 
130* Ablenkwlnkel einen Knlekradlus von ca. R=1 mm 
auf und ist auf ihrer dem Spendezylinder 29 zugewand- 
tan Unterseite gekrtimmt ausgabildat, so das$ filch zwi- 
schen ihr und dem Spendezylinder ein gleichmdsslg 
hreiter Spalt ergibt Wetter Ist dlese Unterseite der 
Trennlippe noch mit einer weichen, bQrsten- oderfellar- 
tlgan Beschlchtung versehen, durch welche die ausge- 
stanzten Teile 12 in Kontakt mit dam Spendezylinder ge- 
halten werden, welche Beschichtung andererserts aber 
dem stanzblech 25 und des&en Schneldlinien auswer- 
chen kann. Zur UnterstOtzung der AblOsung der Telle 12 
kann einesogenarmteLuftbursteSI Anwendungfinden. 
Die LuftbQrste81 ist als Walze eusgeblldet, deren Achse 
parallel zu den Achsen der Cylinder veriauft und sich we- 
nlgstens Ober die Bra Ha der Telle 1 2 erstreckt Die hoch- 
tourig betriebene (bis ca. 5000 U/min) Walze ist mit Bor- 
stan aus bevorzugt Ideberabwetsendem Material be- 
setzt wie z.B. Nylon, Teflon oder beschichtetem Metall. 
Auf dardem Spalt abgawandten Salt© let ausserdem ein 
Burstengehause 83 angeordnet Die kanalisierende 
Wirkung dieses BQrsten gehauses 83 fahrt bei Rotation 
im Gleichslnn zur Rotation das Zylinders 28 zur Bildung 
eines Luftstrahls, welcher das Abldsen der Teile 1 2 vom 
AbdeckmateriaJ 24 unterstotzt 

[004O] Anstelle einer Trennlippe kann an der ants pre- 
che nden Steile auch eine Trennwalze eingeselzt wer- 
den, welche z.B. einen Durchme&ssr von 12 mm auf- 
welst und z.B. aus einer Welle m It 10 mm Durchmesser 
mitaufgesetzten GlertbQchsen von jeweils 1 mm Wand- 
starke aufgabaut 1st. DJese Trerm walze wird dann so na- 
he wie mdglich Ober dem Stanzblech Justlert und ver- 
meidet die Reibung eines Trennschwertes. 
[0041] In diesem AusfOhrungsbelspiel wird ausser- 
dem nlcht eine Endlosbahn zugefuhrt, sondem es wer- 
den nach dem Stand der Technik durchlaufand Papier- 
bogan von elnem Bogenstapel $4 entnommen, bearbei- 
tet, und anschliessend in einem and ere n Bogenstapel 
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85 deponlert. Die Fohrung der Bnzelbogen erfolgtzwr- 
schen den belden Stapeln 84 und 85 durch zwel Trak- 
loren 73-1 und 73. 2, wobei der erste Traktor 73.1 die 
Bogan nahtlos an den zweiten Traktor 73.2 Qbergibt, 

s derart dass die Bogen, wenn $ie von dem zweiten Trak- 
tor 73.2. erfasst warden, noch fur eine kurze Zelt auch 
von dem ersten Traktor gehalten werden. so dass sie 
stets eindeutig gefuhri urid niemats lose sind. Dem 
Spandazylinder 29 und der Anpresswalza 16 kommt 

10 hierbei Keine FQhrungs- oder Trensportfunktlon zu. die 
Uber das Mitnehmen der Bogen durch das Stanzblech 
insbesondere beim Vorhandensein von querverlaufen- 
den SchnekJIinien hinausgeht. Die Einzelbogen-Trans- 
portvorricritung ist insofem auch funktionstuchtig und 

is elnsetzbar, wenn aur ein gleichzeltiges Stanza n zusam- 
men mit einern Spendevorgang im Einzelfall einmal ver- 
zichtet werden sollte. 

[0042] Eine alternative UnterstOtzung der Ablosung 
des Abdeckmaterlals 24 ist in Figur 5d) dargestellt. Hier 

2D wird das Material nach dem Schneiden erst noch etwas 
am Cylinder 29 erttiang gefiinrt und dann um eine Tremv 
llppa mit elnem wesentllch hoheren Ablenkwlnkel (bis 
l80 B )geruhrt. Dlese Anordnung wetetzwareLneev. bee- 
sere Ablosungscharaktaristik auf aJs die obige; infolge 

23 der anfilngiichen Fohrung um den Spendezylinder er- 
geban sich selbst beim intermrttterenden ZufQhren der 
SpendematerialbBhn jedoch ungenutzte Abschnrtte 
zwfschen Jewells zwet Teile n 12, dledieAusnutzung das 
Spendemate rials beeintrachtigen und zu vermehrtem 

50 Abfall fOhren. Durch einen zwischen zwei Zufuhrungs- 
schfltten mit der S panda materlalbahn gaalgnot ausge- 
ftihrten RUckschrftt ISsst sich dieser Nachteil allerdings 
beheben. 

[0043] Figur 6 zaigt eine bevorzugta Ausgestartung 
?5 der SchnekJIinien 25b von Stanzblechen 25, welche in 
Lege 1st, ein Austllessen von Selbatkleber 60 nach dam 
Auftragen des Laminates auf die Endlosbahn zu verhln- 
dem. Figur 6a) zaigt die Verh^ltnisse im Spalt zwischen 
Gegenzylinder2B und Spendezylinder 29, Figur 6b) je- 
40 ne wahrend des Aufs pendens auf die Endlosbahn 15. 
Dies geschfeht derart dass die tnnenkanten des 
Schneldblechs senkrecht zum Baslsbiech 25a ausge- 
fQhrt sind, und nur die Aussenkanten abgeschrdgt ver- 
laufen. So werden auch die Sertenkanten des Teils 12 
4s eenkfecht und das bei schragan Kanten auftretenda 
oberfldchlicha Vorliegen von Selbstkleber wird so ver- 
mieden. 

[0044] Figur 9 beschreibt die SpaltverhSftnisse bei ei- 
ner Spendung gemass Figur 2- Von der umenen Sehe 

60 ist hiar vorgdngig ein mehrschichtiges Tr£lgermaterial 
33 aufgetragen, gestanzt und gespendet wird nur von 
oben. Es kann sich balm Tragermatarlal 33 zum Belsplel 
um ein Material handeln, wie es in der EP 836953 be- 
schrieben ist und wie es bei der HersteNung von In For- 

ss mularen Integrierten Karten Anwendung findeL 

[0045] Das beschriebens Verfahren kann auch An- 
wendung finden, wenn die Teile 12 night vom Spende- 
zylinder 29 abgel&ngt oder zugeschnitten werden, son- 
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dem auch, wenn die Telle 12 beispielsweise in Etikei- 
tenform oder einer anderan bereits zugsschnrttanen 
Form zugefuhrt werden. Die beispielsweise auf einer 
AbdeckmateriaJbahn 24 in zugeschnittener Form zuge- 
fuhrten Tails 12 kflnnen dazu, wie in Figur 10 echema- 
tisch dargestellt, von der Abdeckbahn 24 uber eine 
Trennllppe 82 abgeschait werden. Dabel werden die 
TeiJe 12 in das auf dem Spendezylinder 29 angeordnet© 
Stanzblech 25 elngettgt, und anschllessend vomZyllrv- 
der29 unterStanzen derEndiosbahn 15 auf selbigeauf* 
gespendet. In Bezug auf den Abgieich zwiachen Ab- 
schalen dor Tails 12 und Rotation des Spendezylinders 
29 erweist slch ein derartiges Verfahren als relativ un- 
kompfizJert, Insbesondere wenn die Telle 12 bel einer 
umlaufenden Schneidlinie des Stanzblechs automa- 
tisch gewlssermaasen eingefangen und so Justlert war- 
den. 

[0046] 2u erwahnen ist noch, dass bel alien Ausfoh- 
rungsformen der beschriebenen vorrichtungen das so- 
genannte Spaltmass, d.h. der kQrze&te Abstand zwl- 
schen den einzelnen Walzen vorzugsweise einsteiibar 
sein sollte, urn untersehledJfehe Materia Id icken bezQg- 
lich des Daicktragers und/oder des Spendematerials 
verarbeKen und um natarllch such die Jewells ge- 
wQnschten Stanztiefen ainjustieren zu konnen. Wo drei 
Walzen zusammenwirken, wie z.B. in Fig. 1 der Spen- 
dezylinder 13, sein Gegenzylinder 10 und die Anpress- 
walze 16, wird bevorzugt die mittlere Walze (in Fig, 1 
der Spendezylinder 13) ortefest montiert und dieser ge- 
genober die baiden ausseren Walzen (in Fig. 1 der Ge- 
genzylinder 10 und die Anpresswalze 16) exzentrisch 
verstelibar gelagart. 

[0047] In ErgSnzung zu den Figured 2 und 9 zeigt Fi- 
gur 11 elne perepekth/lsche Anslcht elnes Schnlttes 
durch ein Formular mrt integrierter Karte, bei dem die 
oberseitige Kartenaufspendung 12 kontungleieh mitder 
Aufi&enllnle der Karte gastaitet ist. Auf der Unterseite ist 
ein Tragermaterial uberisppend aufgespendet urn die 
gestanzte Karte im Formular zu halten. Es ist einfach 
erkennbar, wie die korrturgletche Aufependung Zu eh 
nem opUsch und taktll ansprechenden und Inuilttveren 
Produkt fuhrt bei dem meist auf eine weitere Kenn- 
zetehnung der Kanenumrtssllnie und auf EntnehmeWt- 
fen verzichtet werden kann. 

[0048] Ein andere? bevorzugtes AusfQhrvngsbeisplel 
eines Stanzbleches ist in Figur 13 skizziert Das Stanz- 
blech weist Bohrungen 100 auf, welche dazu vorgese- 
hen sind. den Stanzling 12 am Spendezylinder 13 fest- 
ZUharten. Das Stanzblech 25 liegt auf eioem Saugzylin- 
der 13 auf, weleher Saugbohrungen 102 aufwelst. Das 
Blech 25 kann entweder von weiteren, in der Figur ver- 
ernfachungshalber nlcht dargestellten Saugbohrungen 
am Zylinder 13 gehaiten werden, oder aber der Saug- 
zyfinder 13 kann gteichzeitig al3 Magnetzylindarausga- 
blldot sein. Megnetzyltnder weieen mei&t einan Aufbau 
auf. der auch eine nachtragliche Anbringung von Saug- 
bohrungen 102 ermogiicht: Die magnelischen Material- 
el amenta werden namlich meist segmentwalse und In 



Reihen parallel zu Achse des Cylinders im Zyltnderman- 
tel eines Vbflzylinders eingelassen. Dabei Wei ben par- 
allel zur Achse des Zyilndars auf der Zylindermantelfia- 
che meist nichtmagnebsche Streifen des Vbllzylinder- 
s materials, welche breh genug sind, um Saugbohrungen 
102 anzubringen ohne das meist sprode magnetische 
Material anbohren 2u rnGssen. Die Kombl nation von ei- 
ne m magnet la chan Saugzylinder, dessen saugende Ei- 
genschaft im wesendfchen nur zur Haftung des Stanz- 

10 lings 12 verwendet wird. und dessen magnetische Ei- 
genschaftzur Halterung des Blechs 25 auf der ZyUnder- 
manterflache ausgenutzt wird, waist u. a. den Vbrtell auf, 
dass das Stanzblech 25 auch bei Ausschalten der Va- 
kuumpumpe, wefche den Unterdruck erzeugt, noon am 

" Zylinder 13 haften blelbt. 

[0049] Das Stanzblech 25 weist wie schon oben be- 
schrleben ein Basisblech 25a auf, auf welchem elne 
Schneidlinie 25b angeordnet ist. In Rotationsrichtung 
101 des Spendezylinders 13 betrachtet gibt es damit ei- 

20 na vordere Schneidkante 25b 1 , welche am Spendema- 
terial 23 belm Stanzvorgang als erstes angralft, eina hin- 
tere, Schneidkante 25b2, welche erst am Ende, wenn 
der Stanzling belnahe schon ganz ausgeschnltten ist 
eingreift, und settliche Schrteidkanten 25b3 und 25b4, 

25 Esefwei3tsich alsbesondersvorteHhaft die Boh run gen 
100 In einer Relha so nana wie m5glich unrnittelbar hin- 
ter der vorderen Schneidkante 25b1 anzuordnen, da 
dann der Stanzling 12 sofort bei Beginn d^s Stanzvor- 
gangs vom Unterdruck erfasst wird und sehr effizient 

» von einem ggf. vorhandenen Abdeckmaterial abgelb^t 
werden kann. Es erObrigt sich dann das aufwertdige 
Vortrannan von Spendematerial und Abdeckmaterial 
vor dem Stanzen zwischen Spendezylinder 13 und Ge- 
genzylinder 28. 

35 [0O50] Das Stanzblech 25 sollte selbstvarstdndllch 
msgllchst so auf dem Spendezylinder angeordnet wer- 
den, dass die Sauglocher 102 und die Bohmngen 100 
Qberalnander zu IJegen kommen. Optimalerweise wei- 
sen die beiden Bohrungen 100 und 102 ausserdem bel 

«° gleicher Beab&tandung D elnen gleichen Durchmesser 
d auf f oder abar die Bohrungen 100 sind Kleiner als die 
Saugbohrungen 102- Es 1st auch denkbar, daae dar 
Saugzylinder nlcht eirtzelne Bohrungen autweist son- 
dem parallel zur ZyHnderechse angeordnete Saug- 

43 schlltze. Kommt ein Saugloch 102 des Zylinder 13 un- 
rnittelbar unterhalb der Schneidlinie 25b3 Oder 26b4 zu 
llegan, kann dies zu einer Unregelmassigkeit in der 
SchnekJhohe der Schnittlinie fOhren und das Stanzen 
negativ beeinflussen (ein typisches Blech weist eine Ba- 
se sisdicka von ca. 0.1 bis 0.14 mm, und eine Stan2hone 
uber dem Basisblech von 0,4 bis 0.4£ mm auf). Um dies 
zu verhindern, i$t e$ vortellhaft, dia Relhe Bohrungen 
100 mit einem Durchmesser d um den Abstand D Zu 
beabstanden. und darauf zu achten, dass D wenigstens 

55 doppert so gross Ist wie d. So sind beliebige Abstand e 
zwisohen den beiden seitltchen Schneidkante n 25b3 
und 25b4 mogiich und ausserdem kann verhindert wer- 
den, dass die Saugbohrungen bei transvereaiem Ver- 
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schieben des Bleches 25 aus Versehen direkt unler die 
Stanzlinien zu liegen kommen. Typlschweise sind die 
Bohrungen 100 in einer Reihe ca. 1 mm hinter der vdt- 
daren Schnittkante 25W angeordnet, weisen einen 
Durchmesser von d=4nnin auf und slnd um ca. D=13 mm 5 
vonelnander beabstandet Um eine moglichst effiziente 
und schnelle Ausbildung des Unterdruckes und damit 
der Saugwiricung zu fflrdem, kann es sich ausserdem 
als sinnvoH erweisen, nicht Fur die Haftung der Spende- 
telle 12 verwendete Saugbohrungen 102 zuzuklebsn <0 
Oder anders zu verdichten. 

[0051] Figur 14 zeigt erne Vorrtehtung. bei welcher 
das SpendamatGrlallamlnat 20 intermlttierend transpor- 
tiert und bei wefcher weiter eln ROckzug bzw, Rock- 
schritt dos Spendamateriallarninats zwischen jeweils <5 
zwei VorachubschrTtten gesteuert ausfOhrbar 1st. Der 
RQcKzug bzw, ROckschrittdlentelnej'sertsdazu, den Ab- 
fall an derSpendematerialbahn 23 noch weiter zu mini* 
mleren, der durch dlo ungenutzten Bereiche {Stege) 
zwischen jeweils zwei Stanzfingen verursachtwird. Eine 20 
andere Funktion 1st das Steuern eines Markeneinzugs. 
Hierbei geht es darum, ein mit Marken versehenes 
Spendegut moglichst gonau auf elnam Druektrager zu 
posrtionieren, 

[0052] Oas Spendematariallamlnai 20 wird bei der 25 
Vorrichtung von Fig. 14 von einer Rolte 66 von einem 
angetriebenen FuhrungsroUenpaar 105 erfassl und 
transportlert. Dahlntarbefindet sich eine Vorratsschlau- 
fe 75 des Materials 23. welche von einem Paarstehen- 
der BGrsterrwalzen 122 beendet wird. Die BQrstenwal- 
zen 122 &lnd gegenelnander go press! und bewirken ei- 
ne leichte Bremsung des Spendematen'allaminats. Die 
Bremsknafi tet so dimensloniert, dass sie gerade nur ei- 
nen Weitartransport eriaubt, wenn ein Stanzvorgang 
ablsuft. So ergibt sich eine IntermWsrend© ZufQhrung. 3S 
An die Burstanwalzan 122 schliesst sich ein Paar von 
RQckzugswalzen I23a,b an, dew Ausbildung und 
Funktion noch speztell beschrieben wird. Ansch lies- 
send 1st eine Leitrolle 107 vorhenden, welche die Bahn 
23 in einem bestimmten Winkel a zwischen den Spen- *o 
dezylinder 13 und den Gegenzytinder 28 fuhrt, wo sie 
gestanzt wird. Mlt der Leitrolle 107 kann beeinflusst war- 
den, wie langez.B. bei Verwendung eines Stanzb leches 
gemass Fig. 13 der Unterdruck durch die Bohrungen 
100 aufgebaut warden kann. Wird der Winkel a klein 48 
eingestem, so lauft die Bahn 20 etwas langer tangential 
mit dem Spendezylinder 1 3 mit und es 1st mehr Zeit vor- 
handen. Unterdruck autzubauen. Hinter dem Zyfmder- 
paar 1 3 und 2d wird das gestanzte Lam in at zur Abtren- 
nung der aufzuspendenden Teile zunachst uber eine so 
Trennwatze 121 gefOhrt, wie sie oben im Zusammen- 
hang mit Fig. 5 bererts beschrieben wurde. Von dort lauft 
das verbleibende Abdeckmaterial, welches ggf. auch 
noch ein Stanzgltter tragt, Ober eine Umlenkrolle 10B, 
wfrd dann von zwei Rollenpaaren 10g und 110 wieder- « 
um in eine Transportschlaufe 75 gefuhrt, und anschllea- 
send auf dBr Rolle 111 aufgerollt. Das erste Rollenpaar 
109 ist dsbei so eingestellt, dass es die Bahn nur dann 
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transportiert wenn der Stanzvorgang am ablaufen 1st, 
in den sonstigen Zeitabschnilten aber nicht, d.h. die 
Bremskraft der BQrstenwalzen 122 1st gerade so gross, 
dass das Stanzgltter zwischen den Rolle n 109 hindurch- 
echleift oder aber die Roll en 109 gar nicht rotieren, so- 
lange der Transport der Bahn nicht auch vorn Stanzvor- 
gang zusatzlich untersttitzt wird. Die belden Trans port- 
schlaufen 75 slnd dabei notwendlg, damlt die Abrollung 
von der Rode 66 und die Aufrollung auf die Rolle 111 
den irrtermittierenden ZufuhrungSvorgang nicht stdren 
KOnnen, Mlt Vorrsll kflnnan auch noch Sensoren 120 
vorgesehen sein, die die Lange der Transportschlaufen 
detektieren und mit deren Signal z.B. die Elngangsrol- 
lenpaare 105 bzw. die Ausgangsrollenpaare 110 ge- 
steuert werden konnen, Anstelle der beiden Rollenpaa- 
ro 109 und 110 sowie der sich zwischen ihnen ausbit- 
denden Transportschlaufe 75 kOnnte auch eln hoch- 
empflndllches, sogenanntas Tfinzersystem eingesetzt 
warden, wie es obertialb der entsprechenden Trans- 
portschlaufe 75 Oder etwa auch In Fig. 3 dargestellt und 
dort aJs Transportspeicher 36 bzw. 57 bezelchnet tet. 
[0053] Die erwahnten RQckzugswalzen 123a und 
123b zeigt Fig. 15 in vergrosserter Dar&teiiung. Sie dre- 
hen der Vorschubrlchtung des Spendemateriallaminats 
20 Jewoils entgegen und weise/ijeweifs auf einem Kreis- 
segment von ca. 45° (entsprechend etner Bogenlange 
von z.B. ca. 50 mm) eine radiate Ertidhung 124a bzw. 
124b auf, mrt welchersie rnrtdern Spendematerfallamh 
nat20 in Bertihung kommen. Nur wenn und solange bei- 
de radialen ErfiOhungen 124a und 124 b mit der Spen- 
dematerialbahn 23 gleichzeitlg in Berghung slnd, wird 
diese elngeklemmt (Klemmphase, Winkel und entga- 
gen ihrar Vbrschubrichtung eine gewisse Strecke zu- 
rOckbewegt. Durch Veranderung derrelattvan Drahstel- 
lung dar beiden RQckzugswalzen 123a und 123b lasst 
sich hierbei mrt Vbrteil die Ldnge dieses ROdcschrittes 
verandem. So kann z.B. die untere Ruckzugswalze 
123b in gleichf5mitge Rotation synch ron mlt dam Spen- 
dezylinder 13 versetzt werden, wahrend die obere 
ROckzugswalze 123a mit einem Servomotor zwischen 
Jewells zweJ Klemmphasen demgeganQbsr etwas be- 
schleunigt oder abgebremst wird. Als $t$uer$lgnaJ hter- 
fQr kann das Messsignal eines optischen Sensors 125 
verwendet werden, welcher hinter dem Zylinderpaar 13, 
28 angeordnet Ist und die sich ergebanden Stegbreiten 
detekUert. 

[0054] Ganz entsprechend, n^mllch durch mlnde- 
stens elnen gesteuert ausgefOhrten ROckschritt ftinktio- 
niert das Steuem eines Markeneinzugs, wobei ailer- 
dlngs hlerbel das Steuerslgnal bevozugt mit einem op- 
tischen Sensor 126 gewonnen wfrd, welcher vor dem 
Zylinderpaar 13, 28 angeordnet i$t, wail belm Stanzen 
die Marken zu moist mit ausgestanzt werden. 
[0055] Jm folgenden soli noch einma! auf Formularo 
mit randfrelen, Integrlerten Karten elngegangen wer- 
den, Cemdsa dar vorstehenden Beschreibung lassen 
sich sol che Formulare bzw. Karten insbesondere durch 
Spenden und Stanzen tm glelchen Arbaitsgang {Spen- 
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destanzen) mil hoher Praziston herstellen. Wle berells 
erw^hnt, lassen slch solche Formulare grundsdrzllch 
aber auch sequent] ell bezuglich der Schritte Spenden 
and Stanzen herstellen, wenn nurdie Registers Itigke it 
ausrelehend gut beherrscht wlrd. Eln ahnliches Problem 5 
mil der Registerhaltigkeit tritt Obrigens auf, wenn es dar- 
um geht, mlt da 6 Spendegut und/oder eine Stanzung 
relativ zu einen auf dem Drucktrager bererts vomartde- 
nen, strukturierten und ggf, sogareineoptisch wirksame 
Kontrastlinie bildendan Aufdruck mfigllchst exaktzu pfa- to 
zleren. 

[0056] Die gsnannten Regis terprobleme Whiten bls- 
lang dazu, dass stets mehr Oder weniger brBita Ober- 
lappungsrandervon mlndastens 3 mm und mehr zumln- 
dest bezuglich des Spend ematerials vorgesehen wur- 15 
dan. Unter Elnsatz Insbesondere der vorbeschriebenen 
Vorrichtungen und Verfahren, auch soweit diese nicht 
unmittelbar das sog. Spendestanzen betreffen, hat steh 
jedoch gazeigt, dass slch dlaso Problems eogar bei ho- 
hen Verarbeltuhgsgeschwindigkeiten und in wirtschaft- 29 
licher Weise zumindest soweit beherrschen lassen, 
dass for den normalen Benutzer der Formulare ein we* 
serrtlicher Urrterschled zu elnem mlttals Spend as tartzen 
hargestellten Formular Ohne weiteres ntcht erkennbar 
ist. Auch beim Spendestanzen blelbt ja ggf. das Pro- 23 
blem, einen vorgangigen, strakturierten Aufdruck mog- 
lichst genau zu treffen, wobei abar auch dieses Problem 
ggf. dadurch vermetdbar ist, dass ein vorbedrucktes 
Spendematertel verwendet wird. Die Toleranzgrenze, 
erst unterhalb von welcher man geneigt 1st von einer so 
randfraian Karte zu spree nan, dQrfta bei etwa 1 mm He- 
gen. Im allgemelnen wird man jedoch bestrebt sein, die 
Toleranzen im Be re ten unter elnem halben Millimeter Zu 
batten. 

[0057] Soweit bei elnem sequentlellen Spenden und 35 
Stanzen und ggf. auch sequentiellen Anbringen eines 
konturgfeichen Aufdrucks mlt Toleranzen (z.B. In der 
Grossanordnung elnes halben Millimeters oder gerin- 
ger) zu rechnen ist, sind folgende Ausbiidungen bzw, 
Vorgehensweisen bevorzugt 40 
[0058] Aufbringen dee Aufdrucks (sotem vorgese- 
hen) auf den Drucktrager im ersten Schritt. Sodann wlrd 
zun3chst gestanzt und zwar so, dass die Stanziine et- 
was enger gezogen wird, als die aufgednjckte Kontrast- 
Ifnie; dies, d amit die herausgelOsta Karte an ihremRand 
keine Streifen mlt z.B. elner Kontrastfarbe erhaU Erst 
danach wlrd gespendei wobei das aufgespendete Tail 
geringfugig kleiner oder grosser, vorzugsweise jedoch 
gleich gross wie der von der StanzJme umrahmte Be- 
reich gewfl hit wind. so 
[0059] Sofem erst aufgespendet und dann gestanzt 
warden soil, ist es von Vorteil, das Spendegut geringfu- 
gig kleiner als die Stanzlinle zu wahlen, urn zu vermel- 
den, dass vom Rand des aufgaspendeten Tells sehmale 
Steifen (sogenannte EngeJhaare) abgetrennt werden. « 
die beim Gebrauch der Formulare beispleisweise in ei- 
nem Oruckerzu Problemen fQhren konnten. Sofem man 
aber beispleisweise die Karte (definiert durch die Stanz- 
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iinie) mit abgerundeten Ecken und das aufgespendet© 
Tail mit scharfen, Oberstehenden Ecken ausfUhrt, ware 
auch dieses Problem tolerabei. sofem die randseiUg ab- 
getrannten Streifen mit den QberstBhandan Ecken in 
Verbindung bleiben. 

[0060] Abschl less end soil noch angemerkt warden, 
dass soweit in der vorstehenden Beschreibung be- 
stimmte Merkmale oder Ausgestaliungen Im Zusam- 
menhang mit und im Rah men von spezifischen AusfQh- 
rungsbelsplelen beschrleban s!nd T das nlcht bedeuten 
soil, dass sie lediglich so anwendbar sind. Der Fach- 
mann wird vielmehr erkennen, dass sie ohne weiteres 
und ggf. mit Vorteil auch bei andaran der beschriebenen 
Beispieleeinsetzbarbzw, mit dies en kombinierbarstnd. 

BEZElCHNUNGSLlSTE 
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26 


Stanzgrtter 


27 


erster Fotomarkenleser 


28 


Geganzyllnder 


29 


Magnetzylinder 


30 


erste Schwertelektrode 


31 


zweiter Fotomarkenteser 


32 


zweite Schwertelektrode 


33 


rOcksaltlge Aurspendung 


34 


Schneidtiefen 


36 


erster Trans ports poicher 


37 


zweiter Transportspeicher 


38 


fbclerte Rolle 


39 


bewegliche Rolle von 36 


40 


bewegllche Rolle von 37 


60 


Selbstklebar 


62 


Folie 


66 


Rolle mit 23 


67 


Schmitzringrollen 


68 


Silikonwalzen 


69 


erste Luftdose 


70 


zweite LuftdQse 
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71 Druckmarkenteser 

72 Vorschub Spandsgut 

73 Traktoren 

74 Anpressung 

75 Vorratsschlaufe 

76 dielektrische Folie 

77 Unterlegefoile 

79 SchSlleimschicht 

80 Tragermaterielschicht 
61 LuftbOrste 

82 Trennlippe 

63 BQrstengehause 

B4 unverarbeiteter BogBnstapel 

85 verarbeileter Bogenstapel 

66 Unterseite der Trennlippe 

67 Perforatlonsstanzung 

68 Gefaftete Buttertly-Karte 
90-92 Startzungen 

93 Si'IikonisiBrung auf 15 

100 Bohrung tn 25a 

101 Laufrichtung von 13 

102 Saugiocherin 13 

1 03 unverarbettater Drucktrage rstapel 

104 verarberteter Drucktragerstapel 

105 Fohrungsrollenpear 
107 LeitroUe 

106 Umlenkrolle 

1 09,1 1 0 FQhrungsrollenpaara 

111 Aufrollung von 23 

1 20 Schlauf ensensoren 

121 Trennwalze 

122 BQrstenwalzen 
123a,b Rflckzugswatzen 

124a,b ErhOhungen an den R0ckzugawai2en 

125 optischer Sensor 

126 optischer Sensor 



Patentanspritche 

1. Formular (15) mlt heteustrennbarer Karte, auf des- 
s en Vorderseite im Bereich der Karte ein Schicht- 
material (12) mlt wen Igs tens elner Deckschicm (62) 
und einer Permanent-HaftWeberschicht (60) und 
auf dessen Ruckseite ein den Bereich der Karte 
uberragendes Tragarmaterial (33) aufgeklabt ist, 
welches eine Trdgermaterialschicht (80) umfasst. 
wobei die Karta ein im Formular erzeugter Sianzllng 
ist und wobei d ie Stanzu ng zur Erzeugung d er Karta 
von der Formular- Vorderseite her mit einer in sich 
geschlossenan Stanzlinie (34) btszu der Tragarma- 
terial schicht (80) ausgefQhrt ist. so dass die Karta 
durch die TVagerrnateriBlschicrit (80) im Formular 
gehaJten wird, dadurch gekennzelchnat, dass 
das Schlchtmaterial (12) im wesenttichen aus- 
schliessltch die Fiache der Karte Qberdeekend und 
bezOgUch seines ausseren Randes Im wesentJi- 
chen konturglelch mlt der Stanzlinie (34) der Karte 



angeordnet und durch die genannte Stanzu ng nicht 
durchstanzt und bezuglich seines ausseren Ran* 
des mit maximal 1 mm Abstand von der Stanzlinie 
(34) der Karte angeordnet tst. 

5 

2. Formular nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zalchnat» dasa das Schichtmaterial (12} bezOglich 
seines Susseren Randes mit maximal 0.5 mm Ab- 
stend von der Stan2Nnie (34) der Karte angeordnet 

*o ist. 

3. Formular nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
xelchnet, dasa das Schichtmaterial (12) bezOglich 
seines Susseren Randes konturgleich mit der 

*5 Stanzlinie (34) der Karte angeordnet ist, 

4» Formular nach einem der AnsprOche 1-3, dadurch 
gekennzelchnat, dasa das Schichtmatarial (12) 
bezOglich seines ausseren Randes wentgstens ab- 
20 schnlttswelse Im wesenHichen konturglelch mlt ei- 
ner auf der Formuiar-Vorderseite drucktechnisch 
aufgebrachten, optisch wirksamen Kontrastgrenze 
angeordnet ist. 

2S 5. Vertahren zur Herstellung von Formularan (15) mit 
heraustrennbarer Karte, wobei auf die Vorderseite 
der Formulare Im Bereich der Karte efn Schichtma- 
tarial (12) mit wb nigs tens einer DBckschicht (62) 
und elner Permanent-Haftkleberschlcht (GO) aufge- 

30 klebt wird, wobei auf der Formular*R0ckseite ein 
den Bereich der Karte Qberdeckendes Trdgermate- 
rlal (33) aufgeldebt wird, welches elna Tragermate- 
rialschicht (80) umfasst, wobei die Karte durch eine 
Stanzung im Formular erzeugt wird und wobei die 

35 Stanzung von der Formuiar-Vorderseite her mlt ei- 
ner in sich geschlossenen Stanzlinie (34) bis zu der 
TVagermaterlalschlcht (BO) ausgafuhrt wtrd, so dass 
die Karte durch die Tragermaterialschicht (80) im 
Formular geh alien wird, dadurch gokenrtzelch- 

40 net, dass fOr das Aufkleben des SchichtrnateriaJs 
(1 2) ein rotlerender Spendezyllnder (2$) verwendet 
wird. auf weSchem wenigstens ein in sich geschlos- 
sener schmaler Stanzgret (25b) ausgeblldet 1st, 
dass das Schichtmaterial (12) eingebettet in diesen 

4s wenigstens ein en Stanzgrat (25b) durch Rotation 
das Spandazylinders (29) auf die Vorderseite der 
bewegten Formulare (15) befordert wird. dass h(er- 
bei gleichzeitig die Stanzung ausgafQhrt wird und 
dass das Schictitrnaterial (12) derart aufgeklebt 

so wird. dass ea bezOglich seines ausseren Randes 
mit maximal 1 mm Abstand von dar Stanzlinie (34) 
der Karte angeordnet ist 

6. Verfahran nach Anspruch 5 T dadurch gekann- 
55 zelchnet, dass das Schichtmaterial (1 2) derart auf- 
geklebt wird, dass es bezuglich seines ausseren 
Randes mit maximal 0.5 mm Abstand von der 
Stanzlinie (34) dar Karte angeordnet Ist 



12 



PAGE 16/41 1 RCVDAT 6/912006 5:30:35 PM [Eastern Daylight Time] * SVR:USPTO-EFXRF-3/18 ■ DNIS: 2738300 * CSID: 1 31 02030567 * DURATION (mm-ss):15-52 



06/09/2006 14:37 FAX 13102030567 



JMBM 



@| 017/041 



23 EP 1 274 

7, Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenrt- 
zelchnat, daas das Schichtmaterial (1 2) derart auf- 
geklebt wlrd, dase es bezugtlch seines ausseran 
Randes konturglBich mitderStanzlinie (34)derKar- 
te angeordnet ist 5 

B. Verfahren nach einem der Ansprtiche 5-7, da- 
durch gekennzelchnel, dass die Stanzung mlt ei- 
nem Zytlnder (29) ausgeftlhrt wind, auf welchem ein 
dUnnas, mit elnam Stanzgrat (25b) versehanes to 
Stanzbiech (25) insbesondere magnetlsch und/ 
Oder tnfolge Unterdrucks gehalten ist. 

9. Verfahren nach elnam der AnsprQche 5*8, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf der Formular- 15 
Vorderseite eina optisch wirksame Kontrastgrenze 
druckteohnlsch euf&ebracht wlrd und dase nechfol- 
gend das Schichtmaiaria] (12) beztiglich seines 
ausseren Randes wenigstens abschnittsweise im 
WBsentlichan konturglelch mtt dleser Kontrastgren- 
ze angeordnet wird. 

Claims 

25 

1 . A farm ( 1 5) with a detacha We card, on the front of 
which form a layered material (12) having at least 
one covering film (62) and one pressure-sensitive 
adhesive film (60) te affixed In the area of the card, 
and on the back of which a carrier material (33) is 30 
affixed, which protrudes beyond the area of the card 
and encloses a carrier material layer (TO), wherein 

the card is a blank created in the form and wherein 
the blank punch Is configured with a self-contained 
blank cutting line (34) that extends from the front 35 
side of the form to the carrier material film (80) for 
creating the card, so thai the card Is retained In the 
form by the carrier material layer (BO), 
characterised In that 

the layered material (12) essentially only covers the « 
surface of the card and is arra nged such that Its out- 
er edge essentially follows the contour of the blank 
cutting line (34) of the card, and is not perforated by 
the blank cutter, and its outer edge is arranged at 
distance no greater than 1 mm from the blank cut- 
ting line (34) of the card. 

2. The form as cited in Claim 1 , characterised In that 
the layered material (12) is arranged such that rts 
outer edge is at a distance no more than 0.5 mm so 
from the blank cutting line (34) of the card. 

3. The form as cited in Claim 1 , characterised In that 
the layered material (12) is arranged such that its 
outer edge follows the contour of the blank cutting ss 
line (34) of the card. 

4. The form as cited in any of Claims 1 to 3, charac- 
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tensed in that the layered material (12) (s arranged 
such that its outer edge follows at least in sections 
essentially follows the contour oF a visually effective 
contrast border applied by typographic means to 
the front side of the form. 

5. A method for producing forms (15) with a detacha- 
ble card, wherein a layered material (12) having at 
least one covering film (62) and one pressure-sen- 
sitive adhesive film (60) is affixed in the area of the 
card on the front side of the forms, wherein a carrier 
material (33) enclosing a carrier material layer (80) 
is affixed to the back side of the form, wherein the 
card is created in the form by blank cutting, and 
wherein the blank cutting Is created by a self-con- 
tained blank cutting line (34) extending from the 
front side of the form to the carrier material layer 
(60), such that the card is retained In the form by 
the carrier material fOm (80) characterised tn that 
a rotating dispensing cylinder (29) is used, on which 
at least one self-contained narrow punching burr 
(25b) is conformed for affixing the layered material 
(1 2), that the layered material (1 2) embedded In this 
at least one punching burr (25b) is transported to 
the front of the moving form (15) by the rotation of 
the dispensing cylinder (29), that the blank cutting 
is performed at the same time, and that the layered 
material (12) is adhesively affixed in such manner 
that the outer edge thereof is arranged at a distance 
no more than 1 mm from the blank cutting line (34) 
of the card. 

6. The method as cited In Claim 5, characterised In 
that the layered material (12) is adhesively affixed 
in such manner that the outer edge thereof is ar- 
ranged at a distance no more than 0-5 mm apart 
from the blank cutting line (34) of the card. 

7. The method as cited in Claim 5, characterised in 
that the layered material (12) is adhesively affixed 
in such manner that rts outer edge follows the con- 
tour of the blank cutting Una (34) of the card. 

d. The method as cited In any of Claims 5 to 7, char- 
acterised In thatthe blank cutting is performed with 
a cylinder (29) on which a thin blank punching panel 
(25) with a punching burr (25b) is retained, particu- 
larly by magnetism and/or as a result of negative 
pressure. 

9. The method as cited in any of Claims 5 to 8, char- 
acterised In that a visually effective contrast bor- 
der is applied to the front side of the form by typo- 
graphic, and that the layered material (12) is sub- 
sequently arranged such at least sections of the 
outer edge thereof essentially follow the contour of 
this contrast border. 
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Revendications 

1 . Formula ire (1 5) a carte detachable, sur le recto du- 
quel, au niveau de la carte, est colle un materiau en 
couch© (12) com porta nt au moins una couche de 3 
recouvrement (62) et une couche de colle contact 
permanente (60) et sur le verso duquel est colle un 
materia j support (33) depassant de la ione de la 
carte et qui englobe une couche de materiau sup- 
port (80), la carte Atant une ddcoupe pratiques dans "> 
le fbrmulaire et la decoupe etant realise© pour fa- 
briquer la carte a partir du recto du formulaire par 
une Ifgne de decoupe (34) refermee sur elle-meme 
Jusqu'& la couche de materiau support (60), da sorts 
que la carte est maintenue dans le formulaire par le 13 
couche de materiau support (BO) r caracteriss en 

ce que le materiau en couche (12) est dispose sen- 
siblement de maniere a recouvrlr exctuslvement la 
surface de la carta et, au niveau de son bord exte- 
rieur, sensiblement survsrrt le meme contour qua la 20 
llgne de decoupe (34) de la carte, n'est pas traverse 
par la decoupe mentionnee et est dispose, au ni- 
veau de son bord exterieur, a une distance maxl- 
male de 1 mm de la figne de decoupe (34) de la 
carte. 25 

2. Formulate selon la revendication 1 , caractfirlse on 
ce qua la materiau en couche (12), au niveau de 
son bord exterieur, est dispose a une distance maxi- 
mate de 0,5 mm de la ligne de decoupe (34) de la 30 
carte. 

3. Formulaire selon la revendication 1 , caracterfse en 
ce que le materiau en couche (12), au niveau de 
son bord exterieur, est dispose suivant le meme 35 
contour que la ligne de decoupe (34) de la carte. 

4. Formulaire selon rune quelconque des revendica- 
Uons 1 a 3, caracterl*^ en ce que le materiau en 
couche (12), au niveau de son bord exterieur, est 40 
dispose au moins par sections sensJblement sui- 
vant le meme contour qu'une limite de contraste a 
effet optlque appllquee par technique d' impression 
sur le recto du fbrmulaire. 

45 

5. Procede de fabrication de formulaires (15) a carte 
detachable, dans lequel, sur le recto des fbrmulal- 
res, au niveau da la carte, est colle un materiau en 
couche (12) comprenant au moins une couche de 
recouvrement (62) et une couche de colle contact so 
permanente (60), darts lequel. sur le recto du for* 
mulaire, est coll 6 un materiau support (33) recou- 
vrant la zone de la carte et quf englobe une couche 

de materiau support (80), la carte etant fabriquee 
par decoupe du formulaire, et dans lequel la decou- sa 
pe est pratiquee depuis le recto du formulaire par 
una ligne de decoupe (34) refermee sur elle-meme 
Jusqu'& la couche da materiau support (80), de sorts 



26 

que la carte est maintenue dans le fbrmulaire par la 
couche de materiau support (80). caracterfse en 
ce que qu'on utilise pour cooler le materiau en cou- 
che (12) un cyllndre distributee rotatlf (29) sur le- 
quel est realisea au moins une arete de decoupe 
etrorte (25b) refermee sur elle-meme, que le mate- 
riau en couche (12) Inclus dans cette au moins une 
arete de decoupe (25b) est amene, par rotation du 
cyllndre distributeur (29), jusque sur le recto du fbr- 
mulaire deptace (15), qu'alors, en mama temps, la 
ddeoupe est pratiquee et que le materiau en couche 
(12) est colle de maniere a etre dispose, au niveau 
de son bord exterieur. a urte distance maximale de 
1 mm de la ligne de decoupe (34) de la carte. 

6. Procede selon la revendication 5. taracttrlsa en 
ce que la materiau en couche (12) est colle de ma- 
niere a etre dispose, au niveau de son bord exte- 
rieur, a una distance maximale de 0.5 mm de la li- 
gne de ddcoupe (34) de la carte. 

7. Procede selon la revendication 5, caracterise en 
ce que le materiau en couche (12) est colle de ma- 
ntera a etre dispose, au niveau de son bord exte- 
rieur, suivant le meme contour que la llgne de de- 
coupe (34) da la carte. 

6. Procede selon Tune quelconque des revendications 
5 a 7 r caracterfse en ce que la decoupe est prati- 
quee a I'eide d'un cyllndre (29) sur lequel est main- 
tenue, notamment par magnetisme et/ou par de- 
pression, une mince tdie perfbree (25) pourvue 
d une arete de decoupe (25b). 

9. Procede selon f une quelconque des revendications 
5 e 8, caraetArlsi en ce que, sur le recto du for- 
mulaire, une fimrte de contraste a effet optlque est 
appliquee par technique d'impression etqu 'en suite 
le materiau en couche (12), au niveau de son bord 
exterieur, est dispose, du moins par sections, sen- 
siblement suivant le m&me contour que cette llmlte 
de contra eta. 
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Description 

TECHNICAL BACKGROUND 

{0001} The present invention relates to the field of 
production of forms. It relates to a form with a 
detachable card according to the preamble of Patent 
Claim 1. 

{0002} In addition, the invention aJso relates to 
methods for manufacturing such forms according to the 
preamble of Patent Claim 5. 

STATE OF THE ART 

{0003} Forms of this type axe known from WO 
98/13213. 

{0004} In processing of film and print carrier, films or 
papers in different forms and embodiments are 
frequently dispensed onto continuous sheets or into 
holes in same. In particular in the field of printing labels 
and forms and in the production of integrated cards, such 
processes are becoming increasingly important One 
reason for this is the growing demand among customers 
for different grades of print carrier and properties on a 
form sheet with optimum utilization of a wide variety of 
high quality materials, 

{0005} For dispensing films or papers on a continuous 
sheet or on print carrier sheets, the methods usually used 
are described in WO 97/16370 (Hunkeler AG). In such 
methods, the dispensed material is supplied in the form 
of a sheet and cut to length between the dispensing 
cylinder and a mating cylinder equipped with cross- 
cutting blades. The parts lying on the dispensing 
cylinder are then transferred to the print carrier by the 
rotation of the dispensing cylinder and remain adhering 
there by means of an adhesive layer. To be able to 
secure the parts on the dispensing cylinders during 
rotation, they are usually designed as suction cylinders. 
As an alternative to this, WO 97/16370 describes the use 
of electrostatic forces to hold the parts to be dispensed 
on the dispensing cylinder. 

{0006} After dispensing the cut parts of dispensing 
material, the print carrier must often additionally be 
punched in the area of dispensing, e.g., in the production 
of integrated cards. This is usually done immediately 
after dispensing m a downstream operation, whereby the 
adjustment (register guidance) between these two 
operations may become difficult, especially in high- 
speed production. As a rule, the surface of the material 
dispensed is laid out to generously overlap the card to 
ensure that even with relative displacement of the 
operating steps, the card will always be covered as a 
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whole by the material dispensed. 

EXPLANATION OF THE INVENTION 

{0007} The object of the present invention is to make 
available a form with a detachable card which is 
improved in particular with regard to the visual 
appearance of the card. This object is achieved with a 
form of the type defined in the beginning by the features 
described in the charactering part of Patent Claim 1. 
{0008} The la minating material is therefore bordered at 
least approximately by the punched line of the card and 
there is little or no overlapping of the dispensed material 
beyond the punched edge of the card. The card therefore 
appears to the user without edges in the form and 
presents an essentially improved appearance visually in 
comparison with the embodiments according to the state 
of the an. 

{0009} Another object of the present invention consists 
of making available a method which allows the 
production of forms according to the present invention. 
This additional object is achieved with a method of the 
type defined in the beginning by the features given in the 
characterizing part of Patent Claim 5. 
{0010} If the punching burrs in particular are formed 
directly on the lateral surface of the cylinder (so-called 
rotary punches, cylinders whose lateral surface is milled 
down somewhat, leaving the punching burrs, i.e., the 
punching burrs are an integral part of the cylinder and 
are not adjustable in height or position) or preferably on 
a thin punch plate adhering to the lateral surface of the 
cylinder, in particular magnetically, then the dispensing 
process can be operated at high speeds without having to 
frequently readjust the punching height or punching 
position. Accordingly, this also reduces register 
problems. Furthermore, the punching burrs may also 
have a curvature because they are not designed as cross- 
cutting blades and in particular may be designed to form 
at least approximately self-contained lines. This design 
allows parts whose outside edges may have any shape to 
be punched out and dispensed 

{0011} A preferred embodiment is characterized in that 
the dispensing material and/or the parts between the 
dispensing cylinder and a mating cylinder are punched 
and/or punched out and then the parts are conveyed onto 
the form by rotation of the dispensing cylinder. It is also 
possible for the form to be guided between the 
dispensing cylinder and another mating cylinder and 
punched there from beneath by using at least one cutting 
edge formed on the other mating cylinder. Cutting edges 
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may thus be provided on several cylinders, so that the 
parts and/or the form can be partially or completely 
punched out from various sides along different outlines. 
Such an arrangement is enormously flexible and makes 
it possible to apply dispensed material having a wide 
variety of punched sizes and shapes. 
{0012} Tf cutting blades are provided on the dispensing 
cylinder and if one mating cylinder and another mating 
cylinder of the aforementioned type are both present, 
this yields the particular advantage that punching can be 
performed with these cutting edges in the gap between 
the dispensing cylinder and the one mating cylinder as 
well as in the gap between the dispensing cylinder and 
the other mating cylinder. Therefore, with these cutting 
blades, a part can be punched out in the gap between the 
dispensing cylinder and the mating cylinder, e.g., from 
dispensed material, and then subsequently conveyed on 
the form, more or less embedded There, by the rotation of 
the dispensing cylinder and in the cutting edges, and the 
form can be punched at the same time and with the same 
contour as this pan from the dispensing side. In this 
way, the operating steps of dispensing a piece of 
dispensing material onto the form and punching the form 
may be combined in one combination step. The 
dispensing and punching of the form thus combined in 
this way arc also referred to below a$ "dispensing 
punching." The carrier material on the print side of the 
form is thus also punched in the process according to 
this invention, 

{0013} This also advantageously yields an essential 
simplification in terms of the mechanical engineering 
due to the fact that instead of two modules, previously 
always implemented separately, in most cases even on 
separate machine frames, namely a dispensing module 
on the one hand and a punching module on the other 
hand, now only a single module is needed, which could 
be referred to as a "dispensing punching module." In 
addition, this also eliminates the need for guide elements 
for the continuous sheet such as a ruining module, such 
as those always used in the past between the dispensing 
and punching modules. By combining the functions of 
dispensing and punching in one module, this of course 
also saves space and setup area; the space saved may 
amount to several meters in the direction of travel of the 
continuous sheeting. 

{0014} Another embodiment is characterized in that at 
least one, but especially preferably all the cylinders are 
magnetic cylinders, i.e., the punching burrs are designed 
as punch plates, said punch plates including a base plate 
which rests on the cylinder surface of the cylinder and at 
least one cutting line extending essentially perpendicular 
to the base plate and radially outward with respect to the 
axis of the dispensing cylinder, these punch plates being 
mounted so they adhere to the magnetic cylinders due to 
the magnetic interaction. Such punching burrs allow a 



rapid and extremely flexible means of cutting the parts 
to size with at the same time a low machine setup 
complexity. Furthermore, they allow a simple use of 
revolving cutting lines, which has proven advantageous 
in dispensing dispensed material adapted in area to the 
dimensions of an integrated card, for example. If, in 
addition, the side edges of the punching burrs facing the 
parts to be cut to size arc designed so they arc essentially 
perpendicular to the plane of the cylinder and the cutting 
edges of the parts that are formed in cutting to size are 
aligned essentially perpendicular to the surface of the 
parts, it is then possible to prevent the occasional 
bleeding" of the pressure-sensitive adhesive used for 
adhesion of the material dispensed on the print carrier. 
Thus, there are no troublesome adhesive residues in the 
edge area of the dispensed material. 

{0015} Another embodiment of the present invention is 
characterized in that the dispensing cylinders are 
designed as suction cylinders and thus cause adhesion of 
the parts during rotation of the dispensing cylinder. 
Likewise, electrostatic adhesion of the parts to the 
dispensing cylinder is also possible. It is preferable here 
for the cylinder surface of the dispensing cylinder to be 
electrostatically polarized essentially directly before the 
parts reach the Erst electrode. It may also prove 
advantageous if a first electrode is polarized [sic] the 
dispensed material (electrostatically from the pressure- 
sensitive adhesive layer side) supplied to it immediately 
before cutting the material to size by the cutting means. 
Or the cylinder surface of the dispensing cylinder and 
the parts lying on the cylinder may be electrostatically 
polarized by a second electrode essentially immediately 
after the parts reach the second electrode. 
{0016} An additional embodiment is characterized in 
that the punch plate has holes which are arranged at least 
partially over suction holes of a suction cylinder and 
which allow a vacuum to develop; these holes are 
arranged in particular preferably essentially directly 
behind a front cutting line in the direction of rotation of 
the dispensing cylinder and also preferably are at a 
distance from the centers of the holes amounting to more 
than twice as much as the diameter of the hole. Thus the 
dispensing part is gripped by the dispensing cylinder 
directly at the start of the punching operation, and the 
aforementioned distance also allows any desired 
distance to be maintained between the lateral cutting 
lines without suction holes of the suction cylinder 
coming to lie beneath these lateral cutting Lines and 
thereby deforming them. If the metal plate is 
magnetically secured on the dispensing cylinder, as is 
also preferred, and if the suction property of the 
dispensing cylinder, which is designed more or less as a 
magnetic suction cylinder, is used only for holding the 
parts dispensed, this yields the additional advantage that 
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the metal plate will not tall away from the roll when the 
suction pump is turned off. 

{0017} According to this invention, the dispensed 
material is coated at least partially with a pressure- 
sensitive adhesive on the lower side facing away from 
the dispensing cylinder, so that the parts remain adhering 
on the form due to the adhesive action of the self-stick 
layer. In addition, the dispensed material, which is 
supplied in the form of sheeting, may be covered with a 
covering material on its side having the pressure- 
sensitive adhesive layer, this covering material adhering 
tightly on its side facing the pressure-sensitive adhesive 
layer and provided with a release liner, and the covering 
material together with the release liner may be separated 
and removed before, during or even after cutting the 
pressure-sensitive adhesive layer of the dispensed 
material sheet to size. It is thus simple for the dispensed 
material to he supplied in the form of a roll and 
dispensed without any great technical complexity, i.e., 
without in-line application of adhesive or similar 
processes. In most cases, the supply of dispensed 
material may also be intermittent in which case die 
dispensed material is conveyed essentially only when the 
first means are in the process of cutting a part to size and 
the part is being gripped by the dispensing cylinder. If 
necessary, a reversing step may also be incorporated in 
which the sheeting of dispensed material is conveyed 
slightly in reverse during the period of time in which it is 
not being punched. It is thus possible to prevent too 
much waste from being generated with simple 
dispensing at the same time. The reversing step process 
may also be used to advantage to increase the 
positioning accuracy of the dispensed material in 
general. 

{0018} Other embodiments of the form and the method 
are derived from the dependent form and method claims. 
{0019} The form according to the present invention is 
characterized, as indicated above, by the fact that the 
laminating material is arranged essentially exclusively to 
cover the surface of the card and essentially with the 
same contours of the outer edge with the punched line of 
the card, i.e., there is little or no overlapping of the 
dispensed materia] beyond the edges of the punched 
card. From a technical standpoint, such a form can be 
produced especially easily with one of the devices 
described above and/or one of the methods described 
above because with these accurate punching and 
dispensing can be implemented easily. Furthermore, 
prints that have already been applied to the form, also 
optionally designed with matching edges, can be 
combined relatively easily and without any major 
register problems, which further increases the visual 
effect 

BRIEF DESCRIPTION OF THE FIGURES 
{0020} The invention is explained in greater detail 
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below on the basis of exemplary embodiments in 
conjunction with the figures. 

Figure 1 shows a schematic diagram of a roll 
mechanism for dispensing material supplied to 
it, where the parts dispensed are cut to size and 
transported by a dispensing cylinder designed 
as a suction cylinder and the dispensing 
cylinder also performs the initial punching of 
the continuous sheeting. 

Figure 2 shows a schematic diagram according 
to Figure 1 in which the parts are secured on 
the dispensing cylinder by electros tatic 
adhesion. 

Figure 5 shows schematic diagrams of 
dispensing in which the covering material is 
covered by the sheeting of dispensed material 
only after the parts have been cut to size. 

Figures 6 and 9 show detailed diagrams of the 
gap ratios between the dispensing cylinder and 
the mating cylinder in cutting the parts (a) and 
between the dispensing cylinder and the mating 
cylinder in dispensing onto and/or into the 
continuous sheet (b). 

Figure 10 shows the dispensing and subsequent 
punching of precut parts which are separated 
from the carrier material via a separation lip. 

Figure 1 1 shows a form having an integrated 
card such as that which can be produced easily 
by the method described here. 

Figure 13 shows a preferred exemplary 
embodiment of a punched metal sheet. 

Figure 14 shows a device in which a reversing 
step can be executed in a controlled manner by 
a reversing roll pair in the area of the 
dispensing material feed. 

Figure 15 shows the reversing mil pair of the 
device from Figure 14. 

MEANS OF IMPLEMENTING THE INVENTION 

{0021} Figure 1 shows a simple schematic diagram of 
a dispensing mechanism in which parts 12 are gripped 
by a dispensing cylinder 13, designed here as a suction 
cylinder, then are cut to length by cutting lines 25b 
provided in or on the dispensing cylinder 13 and next are 
dispensed onto a continuous sheeting 15. 
{0022} A dispensing material laminate 20 is inserted 
from a roll which comprises a dispensing material 23 
that has been provided with a pressure-sensitive 
adhesive layer 22 and a covering material 24 that is 



4 



PAGE 33/41 * RCVD AT 6/912006 5:30:35 PM [Eastern Daylight Time] * SVR:USPTO-ff XRF-3118 * DNiS:2738300 * CSID: 1 31 02030567 * DURATION (mm-ss):15-52 



06/09/2006 14:42 FAX 13102030567 



JMBM 



@l 034/041 



EP 1 274 619 Bl 



8 



applied to the pressure-sensitive adhesive layer 22 with a 
release liner 21, The dispensing material 23 may be a 
film, paper or even a multilayer laminate made of a wide 
variety of materials. It is of course also possible to 
supply the dispensing material without an adhesive layer 
and to perform inline adhesive application. Many 
producers, however, have found it much easier to simply 
supply the dispensing material as a sheeting of 
dispensing material with adhesive applied to one side 
from a roll and to obtain these rolls from a supplier 
company that specializes in coating materials with 
pressure-sensitive adhesive. 

{0023} In a first step, the covering material 24 is 
separated and removed via suitable rollers 19. The 
remaining dispensing material 23 is then guided into the 
gap between the dispensing cylinder 13 and a mating 
cylinder 10 with its non-adhesive side facing the 
dispensing cylinder 13. The mating cylinder 10 may be 
provided with mating plates 11 in the areas against 
which the cutting lines 25b that are applied to the 
dispensing cylinder 13 come to rest during rotation of 
the two cylinders. The parts 12 are fed as single sheets 
between the mating cylinder 10 and the dispensing 
cylinder 13 along the cutting lines 25b, which may be 
designed to run peripherally or as cross-cutting lines- A 
punched grid 26, which may occur in some cases, may 
easily be removed downstream from the gap. The feed 
of dispensing material 23 may also be designed to be 
intermittent, e.g., by advancing it only when the cutting 
lines 25b are about to perform the cutting. The distance 
between the dispensed parts 12 may be adjusted 
optimally and the waste of dispensing material 23 can be 
reduced. In addition, a reversing step may even be 
executed between two forward movements. 
{0024} The co-rotating suction cylinder 13 which is 
synchronized with the continuous sheeting 15 supplied 
to it, at least at the moment of dispensing, transports the 
parts 12 through its rotation onto the continuous sheet, 
whereby the parts 12 remain adhering to the cylinder 13 
during rotation due to the vacuum suction. The suction 
cylinder 13 should advantageously be adjusted so that 
the suction effect is interrupted briefly in the area of 
dispensing to ensure that after the parts 12 come in 
contact with the continuous sheeting 15, they will not 
remain adhering to the cylinder 13. During dispensing, 
the continuous sheeting 15 is also partially or fully 
punched simultaneously with the punched line 25b. This 
is performed with back pressure against a pressure roller 
16. This leads to the possibility of coordinating the cut 
size of the pans 12 and the punching of the continuous 
sheeting 15 with a precision that is more or less naturally 
determined by the process management in those sections 
of the contour of the dispensed material where this is 
desirable. In this way, for example, novel forms having 
integrated cards can be produced from the continuous 



sheeting 15 without requiring any major register 
adjustments such that in these cards the dispensed 
material has almost exactly the same contours as the 
punched lines of the card in at least some areas and it is 
possible to eliminate the overlapping of the dispensed 
material beyond the punched lines, which is not 
attractive visually. This results not only in more 
attractive products but also permits savings of 
dispensing material 23. 

{0025} in most cases, cutting cylinders in which blades 
are set in blade grooves are used for cutting parts to 
length according to the state of the art. It is not the 
dispensing cylinder which acts as the cutting cylinder in 
the state of the art but instead it is mating cylinder above 
it, i.e., the mounting of the cutting means is switched. In 
the past, this technology has been employed with regard 
to the speeds of the dispensing cylinder and the cutting 
cylinder, which may under some circumstances be 
different from One another and even from the 
conveyance speed of the dispensing material 23 to adjust 
the length of the parts 12. However, for the task 
described in this exemplary embodiment in which the 
cutting cylinders are also to function as dispensing 
cylinders at the same time, such cutting cylinders have a 
number of disadvantages: the blades which are 
adjustable in height must be readjusted frequently. For 
example, readjustment of the blades in the grooves is 
necessary when the draw-off speed changes as well as 
when the thickness or composition of the dispensing 
material 23 changes. In addition, blades may of course 
be used only in cases where grooves are provided for 
them in the cutting cylinders, but that limits the 
adjustment in cutting to length. 

{0026} In addition, it has been found that the 
throughput speed of such cutting cylinders is relatively 
limited, which has a limifmB effect, especially in 
conjunction with the exemplary embodiment outlined in 
Figure 2 because higher throughput speeds would of 
course be possible with electrostatic adhesion of the 
parts 12 to the dispensing cylinder. 
{0027} It has been found that the above problems can 
be effectively eliminated by using as the dispensing 
cylinder 13 a magnetic cylinder on which punch plates 
25 are applied so they adhere magnetically, e.g., in the 
cross-cutting line in Figure 1 or m a peripheral cutting 
line. The punch plates 25 consist of a base plate 25a 
which is adapted in curvature to the surface of the 
cylinder and rests on the surface of the cylinder so that 
good magnetic adhesion of the punch plate 25 with the 
magnetic cylinder 13 is possible, and with a cutting line 
25b running thereon. Thus in most cases a punch plate 
25 is produced by etching a plate approximately 0.5 mm 
thick down to a thickness of approximately 0.1 mm, for 
example, omitting the cutting line 25b. The resulting 
base plate 25a then has a thickness of approximately 
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0.1 mm and the cutting line 25b is 0.4 mm above the 
base plate 25a. The cutting lino 25b is then ground after 
etching to sharpen it. Such punch plates are used to 
partially punch labels in label-making, but in that case 
they are used only under conditions under which the 
material that is to be cut and the magnetic cylinder are 
rotating at the same speed so there can hardly be any 
slippage of the punch plates 25 on the magnetic cylinder. 
In addition, a fundamentally different procedure is 
followed in preprocessing and subsequent dispensing in 
label production. In the first operation, a laminated 
dispensing material is printed and punched out off-line, 
so to speak, leaving only the labels on the covering 
material but removing the punched grid. In the next 
operation, the labels adhering to the covering material 
are passed over a blade, separated from the covering 
material and dispensed. 

{0028} Use of the cutting technique with magnetic 
cylinder 13 and punch plates 25 for cutting to length or 
punching out and dispensing parts 12 and continuous 
sheeting 15 and/or print carrier sheets has proven to be 
surprisingly free of problems. To prevent sticking of 
parts 12 to the edges of the punch plates, a roller made 
qf porous foam may preferably also be provided. This 
roller is impregnated with silicone oil and runs along 
with the magnetic cylinder 13 in an exposed area in such 
a way that the punch plates 25 are each wetted with 
silicon oil in a revolution of the magnetic cylinder 13. It 
is important here for only the cutting lines 25b but not 
the base plates 25a to come in contact with the foam 
roller because otherwise parts 12 may under some 
circumstances become equipped with silicone oil, which 
can interfere with subsequent processing. Tbe use of 
magnetic cylinders 13 is stable and independent of speed 
and material; furthermore, no adjustment is necessary. In 
this application, the magnetic cylinders may be used as 
both suction cylinders and also in electrostatic fixation 
technique. In addition, it is possible to operate at high 
speeds when using magnetic cylinders with no problem, 
so the process of cutting to length is no longer the rate 
determining process. Although cross-cutting blades 
according to the state qf the art are in roost cases unable 
to cut materials more than 0.1 mm thick at high speeds 
(a problem that occurs with polyester films in 
particular), punch plates 25 may also be used with 
thicknesses of up to 0.2 mm with no problem. Magnetic 
cylinders 13 with punch plates 25, both available as state 
of the art with a precision of a few thousandths of an 
mm thus allow greater precision, stability and a longer 
lifetime of the machine when used to cut laminate feed 
to length and therefore also allow the process to be 
operated more economically. 

{0029} Another particular advantage of using punch 
plates 25 of the type described above is that this makes it 
possible to implement easily punch forms of any shape 



because the line guidance of the cutting lines on the 
punch plates is of course freely selectable. 
{0030} If flexibility with regard to the punched shape 
and its position is not important in a concrete 
application, then of course cylinders in which the desired 
cutting lines are incorporated directly into the surface, 
depending on the type of punch plates (e.g., CNC-milled 
rotary punches) could of course also be used for the 
dispensing cylinder. 

{0031} Cylinders equipped partially with only 
magnetic surfaces but otherwise having at least one 
nonmagnetic steel surface could also be used 
Depending on the task, these cylinders could also be 

used for magnetic attachment of steel plates and/or 
(without mating plates) used directly as mating 
cylinders- 

{0032} Figure 2 shows a schematic diagram of a 
dispensing mechanism with electrostatic adhesion of the 
parts 12 on a dispensing cylinder 29. As described in 
conjunction with Figure 1 , a dispensing material 
laminate 20 is introduced from a roll, which includes a 
dispensing material 23 provided with a pressure- 
sensitive adhesive layer 22 and a covering material 24 
applied to the pressure-sensitive adhesive layer 22 with a 
release liner 21. The dispensing material 23 may again 
be a film, paper or a multilayer laminate consisting of a 
wide variety of materials. The covering material 24 is 
first removed and rolled up and the dispensing material 
23 having the exposed pressure- sensitive adhesive layer 
22 is gripped by a tension roller 17 and the pressure roll 
18 and cycled into the machine. For accurate cycling of 
the dispensing material 23, a first photomark reader 27 
may be provided, reading photomarks provided on the 
dispensing material 23 and coordinating these marks 
with corresponding photomarks read by a second 
photomark reader 31 mounted above the continuous 
sheeting 15. In addition in the case of separation of parts 
1 2 over tbe entire width of the dispensing material sheets 
sheet 23, the rotational speed of the dispensing cylinder 
29 and thus the cutting length are optimally adjusted. 
The dispensing material 23 is guided between the 
dispensing cylinder 29 and a mating cylinder 28 
downstream from the tension roller 17. 
{0033} The dispensing cylinder 29 may optionally be 
coated with a dielectric layer. This layer may be made of 
nonmetallic material such as lacquer, ceramic, synthetic 
resin or some other plastic. Especially good adhesion 
values are achieved, for example, with a polyester film 
that is 50 um thick or with an acrylate dispersion 
adhesive layer 20 um thick The dielectric layer may 
additionally be electrostatically polarized by an 
additional electrode before receiving the parts 12 (it 
should be noted here, however, that this entails a risk of 
injury due to a spark that may occur due to the 
prevailing potential difference between the cylinder 29 
and ground on coming in contact with the cylinder 
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28 after shutting down the machine). Before cutting the 
parts 12, the dispensing material sheet 23 is 
electrostatically polarized by a first electrode 30 from 
the side having the pressure-sensitive adhesive layer, 
and after receiving the parts 12, it is electrostatically 
secured a second time after a partial revolution of the 
dispensing cylinder 29. The first and second electrodes 
act with a polarizing effect in the same direction and the 
second electrode thus acts to increase adhesion. Voltages 
of approximately 1 5 kV are used here. This electrostatic 
polarization is sufficient to cause the parts 12 to adhere 
well to the dispensing cylinder 29 from the time of 
receiving them until they are released onto the 
continuous sheeting 15. Papers or laminates that have 
been rendered self-conducting and have a greatly 
shortened decay time of the electrostatic charge in order 
co improve their printer suitability can thus be dispensed 
with no problem* In particular, better conveyance of 
conductive dispensing materials is made possible by the 
fact that the material to be dispensed is not polarized 
electrostatically but instead the dispensing cylinder 29 
itself is permanently electrostatically polarized. 
{0034} The presence of the electrodes 30 and 32 does 
not cause any disadvantages in terms of the operating 
technology because all smoothing and dressing work is 
eliminated. The arrangement of electrodes 30 and 32 is 
not critical if the magnetic cylinder 29 is electrically 
insulated, and thus at the moment of approach of the 
blades there cannot be any discharge of built up charges 
(the cutting lines 25b should never come in contact with 
the mating cylinder 28 anyway). Likewise it is important 
to be sure that no other grounded machinrr parts come 
close enough to the dispensing cylinder 29 or the 
electrodes 30 and 32 to allow a discharge to occur. It is 
of course important for the electrostatic charges to be 
dissipated immediately when shutting down such a 
system. 

{0035} The electrostatic adhesion of the parts 12 to the 
dispensing cylinder 29 may of course be accomplished 
in a variety of ways. For example with certain 
dispensing materials the polarization of parts that occurs 
when the covering material is pulled off is sufficient On 
the other hand, it is also possible to insulate the 
dispensing cylinder 29 and put it under voltage and to 
replace the electrodes 30 and 31 [sic; elsewhere the 
electrodes are designed as u 30 and 32") with grounded 
contacts. As an alternative, the mating cylinder 28 may 
also be used as an electrode or as ground. The size of the 
dispensing cylinder 29 is to be selected so that there is 
enough room for the maximum dispensing length on the 
circumference of the dispensing cylinder 29 with a 
reserve between the cutting line and the dispensing line. 
{0036) Additional materials may be applied to the 
continuous sheeting 15, i.e., the form being conveyed 
even before dispensing the material in question here. To 



pursue the example of the form having integrated cards, 
a carrier material 44 covering the area of the card may 
be applied to the bottom even before dispensing a simple 
film 43 onto the top as discussed here. And then when 
the film for the top is dispensed the continuous sheeting 
15 and the carrier material 44 may be punched out If the 
cutting to size and the dispensing of the top layer 43 are 
adjusted accordingly, it is possible to produce integrated 
cards covered on the top by a film 43 only in the area of 
the card in a visually extremely attractive manner. Such 
novel and surprisingly simple integrated cards that arc 
intuitively appealing to the end consumer with the top 
layer covering only precisely the area of the card can 
also be produced by sequential methods, e.g., using the 
most modern laser technology for cutting the continuous 
sheet. However, the method described above has proven 
especially suitable for specifically this new design of 
integrated cards because it omits the difficult relative 
adjustment of the individual dispensing and punching 
steps which is otherwise necessary, especially in high 
speed runs (io good register). 

{0037} In the examples in Figures 1 and 2, the 
covering material 24 has been pulled away from the 
dispensed material 23 and removed even before cutting 
the parts 12 to size, in particular, when cutting the parts 
12 to size means cutting out and leaving a punched grid 
26, this is an advantage because then the corresponding 
layers can be separated from another reliably and 
cleanly. However, the pressure-sensitive adhesive layer 
22 which is exposed by pulling away the covering 
material 24 does not necessarily come in contact with 
the downstream parts of the device, e.g., the pressure roll 
18 or the mating cylinder 10 in Figure 1. In order for the 
dispensed material not to remain adhering to these 
elements, they must be finished with dehesive, i.e., 
nonstick, surfaces. Suitable surfaces are known in the 
state of the art and are fundamentally available. 
{0038} Figure 5 shows dispensing mechanisms in 
which the covering material 24 is removed only after the 
parts 12 had been cut to size, thereby eliminating the 
aforementioned problem and the necessity of furnishing 
device elements with dehesive surfaces. However, it is 
necessary to ensure here, e.g., through additional 
measures* if necessary, thai the parts 12 that are 
dispensed can be separated reliably and easily from the 
covering material 24 and from any punched grid 26 that 
might be present to be transferred from the dispensing 
cylinder at all. In the example illustrated in Figure 5, as 
one such additional measure, the laminated dispensing 
material is temporarily separated for the purpose of 
reducing adhesion between its layers prior to cutting it to 
size. In Figure 5a) the laminated dispensing material 23 
is unrolled from a roll 66 only in a supply loop 75 and 
then is picked up by two feed rolls 72. Before being cut 
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to size, the covering material sheeting 24 is then 
separated from the dispensing material sheeting 23 and 
guided back onto the dispense material under the 
influence of a first air jet 69 just before or in the gap 
between the mating cylinder and the dispensing cylinder* 
After being cut to size by the cutting plate 25, the 
covering material sheeting 24 is pulled away under the 
influence of a second air jet 70 directly downstream 
from the gap and the part 12 is conveyed from the 
dispensing cylinder onto the sheeting 15. Again in this 
exemplary embodiment, adhesion to the dispensing 
cylinder is accomplished by means of electrostatic 
adhesion. To improve the adhesion of the parts 12 in the 
punch plates 25 during rotational conveyance, a 
dielectric film 76 may be inserted between the cutting 
lines 25b, as indicated in Figure 5b- 
{0039} The mechanism in Figure 5c omits such a pre- 
separation. For reliable separation here, a separation lip 
82 is provided here, although directly downstream from 
the gap, guiding the covering material 24 around a sharp 
edge, so that the parts 12 are more easily separated. The 
separation lip 82 preferably has a bending radius of 
approximately R = 1 mm at approximately 130° bending 
angle and is designed with a curvature on its bottom side 
facing the dispensing cylinder 29 which results in a 
uniform gap between the bottom side and the dispensing 
cylinder. In addition, this bottom side of the separation 
lip is also equipped with a soft brush-like or fur-like 
coating which holds the punched-out parts 12 in contact 
with the dispensing cylinder, but on the other this 
coating is able to yield to avoid the punch plate 25 and 
its cutting lines. To support the separation of the pans 
12, a so-called air brush 81 may be used. The air brush 
81 is designed as a roll the axis of which runs parallel to 
the axes of the cylinders and extends over at least the 
width of the parts 1 2. This roll which is operated at a 
high speed (up to approximately 5000 rpm) is equipped 
with brushes, preferably made of an adhesive-repellant 
material, e-g., nylon, Teflon or coated metal. 
Furthermore, a brush housing 83 is arranged on the side 
facing away from the gap. The canalizing effect of this 
brush housing 83 results in the development of an air jet 
that supports the separation of parts 12 from the 
covering material 24 when rotating jn the same direction 
as the rotation of the cylinder 28. 
{0040} Instead of a separation lip, a separating roll may 
also be used at the corresponding location; such a 
separating roll may have a diameter of 12 mm, for 
example, may be constructed of a shaft having a 
diameter of 10 mm with sliding bushings, each with a 
wall thickness of 1 mm placed on the shaft. This 
separating roll is then adjusted as closely as possible 
above the punch plate, avoiding friction on a separating 
blade. 

{0041} In this exemplary embodiment, instead of a 
continuous sheet being supplied, paper sheets are instead 
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taken continuously from a stack 84 of sheets according 
co the state of the art, then processed and next deposited 
in a different stack of sheets. The individual sheets are 
guided between the two stacks 84 and 85 by means of 
two tractors 73-1 and 73.2, the first tractor 73-1 
transferring the sheets seamlessly to the second tractor 
73.2 in such a way that when the sheets are gripped by 
the second tractor 73.2* They are still being held for a 
short period of time by the first tractor as well so that 
they are always being guided unambiguously and are 
never loose. The dispensing cylinder 29 and the pressure 
roll 16 do not have any guidance or conveyance function 
beyond entraining the sheets through the punch plate in 
particular when there are cutting lines running 
transversely. The individual sheet conveyance device is 
also functional and can be used in particular when 
simultaneous punching together with the dispensing 
operation is to be omitted Once in the individual case 
{0042} Alternative support for separation of the 
covering material 24 is illustrated in Figure 5d) where 
the material is first guided for awhile along the cylinder 
29 after cutting and then is guided around a separation 
lip having a much higher deflection angle (up to 1 80°). 
Although this arrangement may have a better separation 
characteristic than the one described above, unused 
sections between two parts 12, which have a negative 
effect on utilization of the dispensed material and lead to 
increased waste, occur even in intermittent feed of the 
sheeting of dispensed material due to the initial guidance 
around the dispensing cylinder. However, this 
disadvantage can be eliminated by a reversing step that 
is executed in a suitable manner between two feed steps 
with the sheeting of dispensing material. 
{0043} Figure 6 shows a preferred embodiment of the 
cutting lines 25b of the punch plates 25 capable of 
preventing the pressure-sensitive adhesive 60 from 
escaping after the laminate is applied to the continuous 
sheet. Figure 6a) shows the situation in the gap between 
the mating cylinder 2$ and the dispensing cylinder 29 
while Figure 6b) shows the same during dispensing of 
material onto the continuous sheeting 15. This is done in 
such a way that the inside edges of the cutting plate are 
designed to be perpendicular to the base plate 25a and 
only the outside edges run with a bevel. In this way the 
side edges of pan 12 are also perpendicular and the 
surface presence of pressure-sensitive adhesive which 
occurs with oblique edges is thus avoided. 
{0044} Figure 9 describes the gap relationships in 
dispensing material according to Figure 2. From the 
bottom side, mainly a multi layer carrier material 33 is 
applied here, punched and dispensed only from above. 
The carrier material 33 may be, for example, a material 
like that described in European Patent 836953 and as 
used in the production of cards integrated into forms. 
{0045} The method described here may also be used 
when parts 1 2 are not cut to length by the dispensing 
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cylinder 29 but also when the pans 1 2 are fed into label 
form or some other form that has already been cut to 
size. The parts 12 'which are supplied in cut form to a 
covering material sheeting 24 may be peeled away from 
the covering sheeting 24 over a separation lip 82, as 
diagrammed schematically in Figure 10. In doing so, the 
parts 12 are inserted into the punch plate 25 arranged on 
the dispensing cylinder 29 and are then dispensed onto 
the continuous sheeting 15 that has been punched by the 
cylinder 29- With respect to the adjustment between 
peeling away the parts 12 and the rotation of the 
dispensing cylinder 29, such a method has proven to be 
relatively uncomplicated, in particular when the parts 12 
are automatically captured so to speak and adjusted 
when there is a peripheral cutting line of the punch plate. 
{0046} It should also be pointed out that in all 
embodiments of the devices described here, the so-called 
dimension, i.e., the shortest distance between the 
individual rolls should preferably be adjustable to allow 
the processing of different material thicknesses with 
regard to the prim carrier and/or the dispensing material 
and naturally also to be able to adjust the particular 
punching depths desired. Where three rolls work 
together, e.g., the dispensing cylinder 13, its mating 
cylinder 10 and the pressure roll 16 in figure 1, the 
middle roll (the dispensing cylinder 13 in Figure 1) is 
preferably mounted in a stationary position and is 
eccentrically adjustable with respect to the two outer 
rolls (the mating cylinder 10 and the pressure roll 16 in 
Figure 1). 

{0047} To supplement Figures 2 and 9, Figure 11 
shows a perspective view of a section through a form 
having an integrated card in which the top side of the 
card dispensing material 12 is designed to have the same 
contour as the outside line of the card. A carrier material 
is dispensed onto the back side so that it overlaps in 
order to be able to hold the punched card in the form. It 
is easy to see how dispensing the materials with identical 
contours results in a visually pleasing and more intuitive 
product that is also pleasing to the touch and from which 
further identification of the outline of the card and aids 
for removal may be omitted- 

{0048} Figure 13 shows another preferred exemplary 
embodiment of a punch plate. The punch plate here has 
holes 100 which are provided for the purpose of securing 
the punched blank 12 on the dispensing cylinder 13. The 
punch plate 25 is situated on a suction cylinder 13 which 
has suction holes 102. Either the plate 25 may be 
secured on a cylinder 13 by other suction holes (not 
shown in the figure for the sake of simplicity) or the 
suction cylinder 13 may at the same time be designed as 
a magnetic cylinder. Magnetic cylinders usually have a 
design that allows subsequent creation of suction holes 
102. The magnetic material elements arc usually applied 
in segments and in rows parallel to the axis of the lateral 
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surface of a solid cylinder. Then nonmagnetic strips of 
the solid cylinder material on the lateral surface of the 
cylinder usually still run parallel to the axis of the 
cylinder, these strips being wide enough to mount 
suction boles 102 without having to drill into the 
magnetic material, which is usually brittle. The 
combination of a magnetic suction cylinder whose 
suction property is used essentially only for adhesion of 
the punched blank 12 and its magnetic property for 
holding the plates 25 on the lateral surface of the 
cylinder has the advantage that the punch plate 25 still 
remains adhering to the cylinder 13 even when the 
vacuum pump generating the vacuum is turned off. 
{0049} The punch plate 25 has a base plate 25a, as 
already described above, with a cutting line 25b 
arranged on the base plate. There is thus a front cutting 
edge 25b 1, as seen in the direction of rotation 101 of the 
dispensing cylinder 13, this edge being the first to act on 
the dispensed material 23 in the punching operation, a 
rear cutting edge 25b2 which engages only at the end 
when the punching blank has already been cut through 
almost completely and lateral cutting edges 25b3 and 
25b4. It has proven especially advantageous to arrange 
the holes 100 in a row as close as possible directly 
behind the front cutting edge 25bl because then the 
punching blank 12 is gripped by the vacuum directly at 
the start of the punching operation and can be released 
very efficiently from any covering material that might be 
present. This then eliminates the complex procedure of 
pre-separating the material being dispensed and the 
covering material before punching between the 
dispensing cylinder 13 and the mating cylinder 28. 
{0050} The punch plate 25 should of course be 
arranged on the dispensing cylinder in such a way that 
the suction holes 102 and the holes 100 come to lie one 
above the other. Optimally, the two holes 100 and 102 
also have the same diameter d with the same distance D 
between them or the holes 100 may be smaller than the 
suction holes 102. It is also conceivable for this suction 
cylinder not to have individual holes but instead to have 
suction slots provided parallel to the cylinder axis. If a 
suction hole 102 of the cylinder 13 comes to lie directly 
beneath the cutting line 25b3 or 25b4, this may result in 
an irregularity in cutting height of the cutting line and 
may have a negative influence on the punching result (a 
typical plate will have a basic thickness of 
approximately 0.1 to 0.14 mm and a punching height of 
0,4 co 0.48 mm above the base plate). To prevent this, it 
is advantageous to arrange the row of holes 100 having a 
diameter d so they are a distance D apart to be sure that 
D is at least twice as large as d. If any desired distances 
between the two lateral cutting edges 25b3 and 25b4 are 
possible and furthermore it is possible to prevent the 
suction holes from inadvertently coming to rest directly 
beneath the punching lines due to transverse 
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displacement of the plates 25 typically the holes 100 are 
arranged in a tow approximately 1 mm behind the front 
cutting edge 25b 1 , have a diameter of d - 4 mm and arc 
spaced approximately D » 13 mm apart. To promote the 
quickest and most efficient possible development of the 
vacuum and promote the suction effect, it may also be 
appropriate not to glue the suction holes 102 that are 
used for adhesion of the dispensing parts 12 so they are 
clawed or shut or otherwise compress them. 
{0051} Figure 14 shows a device in which the 
dispensing material laminate 20 is conveyed 
intermittently and in which a reversing pull and/or 
reversing step of the dispensing material laminate can be 
executed between two advancing steps. The reversing 
step serves to further minimize the waste of dispensing 
material sheet 23 which is caused by the unpunched 
areas (webs) between two punched blanks. Another 
function is to control the application of a mark. The 
point here is to position dispensed material that is 
equipped with marks on a print carrier as accurately as 
possible. 

{0052} The dispensing material laminate 20 is gripped 
by a roller 66 of a driven pair of guide rollers 105 and 
conveyed in the device according to Figure 14. A supply 
loop 75 of the material 23 is situated behind that and 
ends at a pair of stationary brush rolls 122* The brush 
rolls 122 are pressed against one another and cause a 
slight braking effect of the dispensed material laminate. 
The braking force is sufficient to allow further transport 
only when the punching operation has already taken 
place. This results in an intermittent feed. A pair of 
reversing rolls I23a» b» the design and function of which 
are to be described separately, are connected to the brush 
rolls 122. Then there is also a guide roller 107 that 
guides the sheeting 23 at a certain angle a between the 
dispensing cylinder 13 and the mating cylinder 28 where 
it is punched. With the guide roller 107 it is possible to 
influence how long the vacuum can be built up through 
the holes 100, e.g., when using a punch plate according 
to Figure 13. If the angle a is set to be small, the 
sheeting 20 [sic; elsewhere the sheeting is designed as 
"23"] will run tangentially with the dispensing cylinder 
13 for a somewhat longer period of time and more time 
is available to build up the vacuum. Downstream from 
the cylinder pair 13 and 28, the punched laminate is first 
guided over a separating roll 121 to separate the parts to 
be dispensed, as already described in detail above in 
conjunction with Figure 5- From there, the remaining 
covering material, optionally still carrying a punched 
grid, passes over a guide roller 108, then is guided again 
into a transport loop 75 by two roller pairs 109 and 1 10 
and then is rolled up onto the roller 111. The first roller 
pair 109 is adjusted so that it transports the sheeting only 
when the punching operation is concluded. But in the 



other intervals of time, the sheeting is not being 
conveyed, i.e., the braking force of the brush rolls 122 is 
just great enough that the punched grid passes between 
the rollers 109 or the rollers 109 do not rotate at all as 
long as the conveyance of the sheeting is not also being 
supported by the punching operation. The two transport 
loops 75 are necessary so that unrolling from the roller 
66 and rolling the material up onto the roller 1 1 1 cannot 
interfere with the intermittent feed operation. Sensors 
120 that detect the length of the transport loops may also 
be provided to advantage; the signals of these sensors 
may be used to control, for example, the input roller pair 
105 and/or the output roller pair 1 10. Instead of the two 
roller pairs 109 and 110 as well as the transport loop 75 
developing between them, a highly sensitive so-called 
dancer system could also be used, as illustrated above 
the corresponding transport loop 75 in Figure 3, where it 
is labeled as transport storage 36 and/or 37. 
{0053} The above-mentioned reversing rolls 123a and 
123b are shown in Figure 15 on an enlarged scale. They 
rotate opposite the direction of feed of the dispensing 
material laminate 20 and have a radial elevation 124a 
and/or 124b on a circular segment of approximately 45° 
(corresponding to a sheet length of approximately 50 
ram, for example) with which they come in contact with 
the dispensing material laminate 20. Only if and as long 
as the two radial elevations 124a and 124b come in 
contact with the dispensing material sheeting 23 
simultaneously is this clamp (clamping phase angle p) 
and a certain distance is traveled m the direction 
opposite the direction of feed. By varying the relative 
rotational position of the two reversing rolls 123a and 
123b, it is possible to change the length of this reversing 
step to advantage. Thus, the lower reversing role 123b f 
for example, may be set in uniform rotation in 
synchronization with the dispensing cylinder 13 while 
the upper reversing role 123a is accelerated and braked 
slightly with a servomotor between two clamping 
phases. The measurement signal of an optical sensor 125 
which is mounted behind the cylinder pair 13, 28 and 
detects the resulting web widths may be used as the 
control signal for this. 

[0054} The control of application of a mark takes place 
accordingly namely through at least one reversing step 
executed in a controlled manner, but the control signal 
for this is preferably obtained with an optical sensor 126 
mounted in front of the cylinder pair 13, 2$ because the 
mark is usually also punched out in punching. 
{0055} Forms having edge-free integrated cards will be 
discussed again below. According to the present 
description, such forms, Le., cards can be produced with 
high precision in particular by dispensing and punching 
in the same operation (dispensing punching). As already 
mentioned, such forms can essentially also be produced 
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sequentially with respect to ihe steps of dispensing and 
punching as long as the problem of printing in good 
register is adequately controlled. A similar problem of 
printing in good register also occurs when the dispensed 
material and/or a punched material must be positioned as 
accurately as possible on the print carrier of an existing 
structured imprint possibly even forming a visually 
effective contrast line. 

{0056} The aforementioned register problems have so 
far resulted in the fact that more or less wide overlap 
edges of at least 3 mm or more have always been 
provided in the past at least with respect to the dispensed 
material. Using the equipment and methods described 
above in particular inasmuch as they do not pertain 
directly to so-called dispensing punching, however, it 
has been found that these problems can be controlled at 
high processing speeds economically at least to the 
extent that no significant difference from a form 
produced by dispensing punching is readily discernible 
for the normal user of these forms. Even in dispensing 
punching there remains the problem of positioning 
dispensed material on a previous structured imprint as 
accurate as possible, but this problem can also be 
avoided by using a preprinted dispensed material. The 
tolerance limit below which we tend to speak of an 
edge-free card should be approximately 1 mm. In 
general however, the goal will be to maintain tolerances 
in the range of less than half a millimeter. 
{0057} If tolerances (e.g., on the order of half a 
millimeter or less) are to be expected in sequential 
dispensing and punching and optionally also sequential 
application of an imprint having an identical contour, 
then the following designs and/or procedures are 
preferred. 

(0058) Applying the imprint (if provided) on the print 
carrier in the first step. Then the material is punched first 
in such a way that the punching line is drawn wich 
somewhat narrower dimensions than the printed contract 
line. This is done so that the card that is separated will 
not have any strips, e.g., with a contrast color on the 
edge. Only then, is the material dispensed, and the 
dispensed part is selected to be slightly larger or smaller 
but preferably of the same size as the area framed by the 
punching line- 

{0059} If the material is first dispensed and then 
punched, it is advantageous for the dispensed material co 
be selected to be slightly smaller than the punching line 
to avoid narrow strips (so-called angel hair) from being 
separated from the edge of the dispensed part; these 
hairs may lead to problems in a printer, for example, in 
subsequent use of the forms. However, if the card, for 
example (defined by the punching line) is executed with 
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rounded comers and the dispensed part is designed with 
sharp protruding comers, this problem would be 
tolerable if the strips separated at the edges remained 
connected to the protruding comers. 
{0060} In conclusion, it should also be pointed out that 
inasmuch as certain features or embodiments have been 
described in the preceding description in conjunction 
with and in the context of specific exemplary 
embodiments, this should not mean mat they can only be 
used in this way. Those skilled in the art will instead 
recognize that they can easily be used and perhaps with 
advantage with other of the examples described here 
and/or can be combined with them. 

LIST OF REFERENCE NOTATION 

{0061} 



1 0 Mating cylinder 

1 1 Mating plate 

1 2 Dispensed part 

1 3 Suction cylinder 

14 Dispensed film 

15 Continuous sheeting 

16 Pressure roll 

1 7 Tension roll 

18 Pressure roller 

1 9 Rolling up the covering material 

20 Laminate 

21 Release liner 

22 Pressure-sensitive adhesive layer 

23 Dispensed material 

24 Covering material sheeting 

25 Punch plare 
25a Base plate 
25b Cutting line 

26 Punched grid 

27 First photomark reader 

28 Mating cylinder 

29 Magnetic cylinder 

30 First electrode 

3 1 Second photomark reader 

32 Second electrode 

33 Rear dispensing 

34 Cutting depths 
3 6 First transport storage 

37 Second transport storage 

38 Fixed roller 
3 9 Movable roller of 3 6 
40 Movable roller of 37 
60 Pressure-sensitive adhesive 
62 Film 

66 Roller with 23 

67 Bearer ring rollers 

68 Silicone rolls 

69 First air jet 

70 Second air jet 
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71 


Print mark reader 


72 


Forward feed of dispensed material 


73 


Tractors 


74 


Pressure 


75 


Supply loop 


76 


Dielectric film 


77 


Carrier film 


79 


Peclable adhesive layers 


80 


Carrier material layer 


81 


Air brush 


82 


Separation lip 


83 


Brush housing 


84 


Unprocessed sheet stack 


35 


Processed sheet stack 


86 


Bottom side of separation lip 


87 


Perforation punching 


88 


Folded butterfly card 


90-92 


Punching 


93 


Siliconization on 15 


100 


Hole in 25a 


101 


Direction of travel of 13 


102 


Suction holes in 13 


103 


Unprocessed print carrier stack 


104 


Processed print carrier stack 


105 


Guide roll pair 


107 


Guide roller 


108 


Deflecting roller 


109, 110 


Guide roller pair 


111 


Rolling up of 23 


120 


Loop sensors 


121 


Separating roll 


122 


Brush rolls 


123a, b 


Reversing rolls 


124a, b 


Elevations on the reversing rolls 


125 


Optical sensor 


126 


Optical sensor 



(...) 
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